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PRODUKTUBERSICHT - PRODUCT OVERVIEW

VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER / MICROFRASER DIAMANT-CBN
SOLID CARBIDE END MILLS / MICRO END MILLS DIAMOND-CBN

VOLLHARTMETALL HOCHLEISTUNGSBOHRER / MICROBOHRER
SOLID CARBIDE HIGH PERFORMANCE TWIST DRILL / MICRO TWIST DRILL

VHM-GEWINDEWIRBLER / GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE WHIRLING THREAD CUTTERS / THREAD MILLS

VOLLHARTMETALL REIBAHLEN / MICROREIBAHLEN
SOLID CARBIDE REAMERS / MICRO REAMERS

WERKZEUGE FUR COMPOSITES - CFK / GFK - TITAN - KUNSTSTOFF
TOOLS FOR COMPOSITES - CFRP / GFRP - TITANIUM - PLASTICS

SCHNITTDATEN / TECHNISCHE INFORMATIONEN
CUTTING DATA / TECHNICAL INFORMATION
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PROFESSIONAL TOOLS

VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER / MICROFRASER DIAMANT-CBN

SOLID CARBIDE END MILLS / MICRO END MILLS DIAMOND-CBN

KONTAKT | CONTACT KARNASCH ONLINE-WEBSHOP GD>/ ONLINE ‘
-0

KARNASCH PROFESSIONAL TOOLS® JETZT FUR SIE ONLINE!
CNC TOOLS DIVISION NOW ONLINE FOR YOU!

Siemensstrafle 1

D-68542 Heddesheim
info@karnasch.tools +49 (0) 6203 - 40390 http://shop.karnasch.tools

Netto-Preise - Net sales prices



= ==

===




SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS 0 Hsc | HHC smm_ . caara | oo OLZ W M
Art.  Schaftfraser - End mills Material ] < T .

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

1291652 (—————— e
E 291654 (e e A
E 291658 hicko
E 291661 jileeg
E 307320 hicko

Zylindrisch / cylindrical ~ Z = 2 Schaftfraser / teeth = 2 end mills
1
1306202 (e p——
306209 (e
306255 (o —

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

306223 (e NN CRaIN
306228 (N jce

MICRO
GRAIN

<
<
<

MICRO
GRAIN

v
v v 4 v

MICRO
GRAIN

S S N NN
S
S8 S S

<
<

r==-=-g===

306233 (R s
620 (R i
306284 (R e ke

306296 [ R —— CRan
306331 | e R CRa
R R — - | CRam
306572 [N CRAIN
07415 (i o

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

Tt FTTCTrT-TTFTTTrTTTFTTTFTTTFTTTRTTTRETCT”

oo T a4 v v ¥ i
?290305 CRAIN v v v i
?306341 GRAIN v v v 4 4 J
2-306342 CRAIN v v S v v v i
s ek v v < v
?30 6447 o — e v 4 v v 4 i
?306456 CRaIN v v v

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

1
o T — U5

AN
AN
<

jafe|elalalzia) ialzie]efajefafajulz]|
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS nsc | HHC STAHL NE  GRAPHIT qunststorr | HOLZ it
Art.  Schaftfriser - End mills Material ilils < R ™ e
Z = 2/3/4 Schruppfraser / teeth = 2/3/4 roughing end mills
5306232 CRAIN v v v
5306353 e 4 v 4 v v
306355 o v v vV v
5306356 WA v v V4
306358 o VYL IY v v
1306591 wae 41| o v
1306593 GRAIN v v
{20741 ete v v v
1307432 e v v v
5316840 micro v < ;
5316868 e - Craim v v v
Z = 2-6 Schaftfraser mit Eckenradius/ teeth = 2-6 end mills with corner radius
1306203 [ — GRn v v v
5306212 jless 4 v
5306215 GRAIN 4 v v
5306256 Cham v v 4 < v
5306261 GRAIN v < v 4 v
306271 e g S o v
5306262 GRAIN v v
5306265 Cham v < v 4 < v
5306268 CRAIN v < v v v
5306267 i v v v v
1306425 — s GRAIN v < v v
13063 CENEEETRESEEt s v v v v
130643 (O—— = VARV Y A
A ——— = mcro v v v < v,
306435 GRAIN v < v v v
5306436 s Y] = v v 4 v
5306437 T Cham v < v & v
EYE == we Bl v s vV v

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



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS 1 BE3 stan . e o e vtz B e

Art. Schaftfraser - End mills Material S i

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

1
E 306544 CRAIN v v E
1

530 6545 L Cham v v E
o 1
E 306546 CRa v v i
- 1
E 306560 Chan 4 v E
b 1
E 306573 CRa v v v E
s — | o VANV ENENV AW v
ri | (S S = VAN v
ELso 7625 ol [ A ) v v v v i
. 1
E 307428 m CRAIN 4 v v E

Z = 2 Radiusfréser / teeth = 2 ball nose end mills
E 305955 CRAIN v v 4 < v i
5_30 5958 CRAIN v v 4 < v
Ehso 6204 CRAIN v v v v
= 1
530 6213  CRan v v i
= 1
306217 CRAIN v v v
306257 | GRAIN v v 4 <
306264 GRAIN v < v v
306266 | GRAIN v v 4 < v
- 1
530 6274 GRAIN v v E
306286 i GRAIN v < v 4 < v
Ehso 6474 GRAIN v v v i
306475 GRAIN v < vy v <
E 306476 GRAIN v v v v i
306477 CRAIN v v 4
E 306478 CRAIN v v v i
-
306479 CRAIN v v 4
E 306485 GRAIN v v v i
E 306551 CRAIN v v i
= 1
E 306552 GRAIN v v E
= 1
530 6553 s v v i




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS nsc | HHC STAHL NE  GRAPHIT xumsrsion HOLZ W
Art.  Schaftfréser - End mills Material = - I ™
Z = 2 Radiusfraser / teeth = 2 ball nose end mills
530 s592  (CoemnmaT Y MicRO v v
530 PSR — e — v v ¥ v v
1306550 (T o — « v
Z = 3-4 Radiusfraser / teeth = 4 ball nose end mills
E 307485 | - -_— g v v v
130608 EET—— e VARV ARV AR v
oy E————— we le v & v
E 307487 | - -_— e v v v
B s we s v v
Z = 3-6/= Entgrad-Senk- und Sonderfraser / teeth = 3-6/= deburring- corner rounding- countersinker - special tools
1306200 (CEmmETTS i v v v v
530 6489 (R — CRAIN v v 4
530 6490 e * GRAIN v v v <
530 6491 e = Cra v v 4 <
530 6492 GRAIN v < v v 4 v
' 30 6493 e v v v v v Y v
530 6494 GRAIN v v v 4 v
' 30 6495 e v v VARV IV N v
530 6497 GRAIN v v v v v
E 306539 picao 4 < v
530 6540 e Jcho v 4 4
Vollhartmetalkreissageblatter / slitting saws solid carbide
' 56000 e v VRV RV ARV ARV AN v
' 56001 s v v VARV AV N VAN v
Kreissdgeblatter Aufnahmehalter / Circular saws blades retainer
E 56100 () HsS
E 56101 q lss

e Lagerware / Stock-tools

o Keine Lagerware, Lieferzeit und Preis auf Anfrage
No stock-tool. Price and delivery on request

[®] Lieferzeit kurzfristig da Rohlinglager vorhanden

Short delivery deadline possible then blanks are on stock available

A Lieferbar solange Vorrat oder auf Anfrage
Article be discontinued. Delivery possible until sold out.
After sold out delivery possible on request.

A Lieferbar solange Vorrat. Nachfolgewerkzeug vorhanden
Be discontinued. Replacement article available.

2-3 Arbeitstage Lieferzeit / 2-3 work days delivery time

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

VHM-Entgrater, lang, 90°, gelappte Schneiden
Solid carbide deburr, long, 90°, lapped flutes - 306200

ALU o %E KARNASCH
aluminium 90°
WEICH/SOFT M G RAI N NORM
90° \\ DIN 6535
= s V : -
WEICH/SOFT : }A , h g]:ll
i 4
- I3
Silver L Gelappt
| Lapped 0°
GOLD I HSC
224 Getappt 11 H ALU-NE
Lapped m
h i m
MESSING g E D > NHC
WEICH/SOFT E
i T ¢ 7000
F 4
45°
Kunststoff g&
plastic ﬁ{ %g
MAKROLON ean g Schnittdaten
Art. Cutting data
IE 3062000050 e 0,5 3 40 0,1 4 3 31,00
I 3062000100 ¢ 1,0 4 40 0,1 4 3 31,00
UREOL [ 3062000150 e 1,5 5 40 0,1 4 3 31,00
IE 3062000200 o 2,0 6 40 0,1 4 3 31,00
[ 3062000250 e 2,5 8 40 0,1 A 3 31,00
IE 3062000300 e 3,0 10 40 0,1 4 3 28,00
3062000400 e 4,0 - 54 = A 3 35,00
3062000600 e 6,0 - 57 - 6 3 45,00
3062000800 ¢ 8,0 - 63 - 8 3 53,00
3062001000 e 10,0 - 72 - 10 3 71,00
3062001200 o 12,0 - 83 - 12 3 110,00

Prazisionswerkzeuge fur hochste
Herausforderungen.

Quality tools for highest
challenges.

||"||||||r|||

Karnmmas=schy'

PROFESSIONAL TOOLS




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

ALU MICRO kaRNASCH
aluminium GRAIN NORM
di
5 v sreans T
orm
COPPER-
ofE ]
GOLD %
gold
30° |—
=3
brass [ 307320 001000303 e 0,1 0.3 3 - 38 1 49,00 == Wiing
307320002000603 e 0,2 0,6 3 = 38 1 37,00
lang- 307320003001003 e 0,3 1,0 3 = 38 [ 36,00
spanend 30 7320 0030 02 e 03 2,0 3 - 38 1 23,00 o> ;&gﬁg
long chip 307320004001003 e 0,4 1,0 3 = 38 [ 36,00 Iy ™
30 7320 0040 025 o 04 2,5 3 = 38 1 23,00
307320005001503 e 0,5 15 3 = 38 1 30,00 0w,
30 7320 0060 025 e 06 2,5 3 = 38 1 23,00 @ .‘ 7%
307320006003003 o 0,6 3,0 3 = 38 1 24,00 'Y YO
30 7320 0080 04 03 e 1038 4,0 3 - 38 1 23,00
307320 008005003 e 0,8 5,0 3 = 38 1 24,00
[ 307320 010005006 o 1,0 5,0 6 = 40 1 29,00 Schnittdaten
307320012005003 e 1,2 5,0 3 = 38 [ 24,00 Cutting data
30 7320 0150 05 e 15 5,0 3 = 50 1 20,00 .
307320015005003 e 1,5 5,0 3 = 38 1 24,00 E:- E
307320015005006 o 1,5 5,0 6 = 40 1 29,00 '%_'ﬁ
307320016006003 o 1,6 6,0 3 = 38 1 24,00
307320018007003 e 1,8 7,0 3 = 38 1 24,00 E
307320020005006 e 2,0 5,0 6 = 40 [ 28,00
307320 02000500612 o 2,0 5,0 6 12 50 1 36,00
[ 30 7320 020007004 o 2,0 7,0 4 - 40 1 26,00
307320020008003 o 2,0 8,0 3 = 40 1 24,00
[ 30 7320 020010003 o 2,0 10,0 3 = 38 1 24,00
307320030005003 e 3,0 5,0 3 - 40 1 19,00
[ 30 7320 03000500322 o 3,0 5,0 3 22 50 1 30,00
307320 030005006 o 3,0 5,0 6 - 40 1 28,00
307320 03000500622 o 3,0 5,0 6 22 50 1 36,00
307320030008006 o 3,0 8,0 6 - 40 1 28,00
307320 030010003 e 3,0 10,0 3 = 38 1 20,00
307320030010004 o 3,0 10,0 4 = 40 1 25,00
307320 030010006 o 3,0 10,0 6 = 50 1 29,00
30 7320 0300 12 e 30 12,0 3 = 50 1 26,00
307320030012006 o 3,0 12,0 6 = 50 1 30,00
[ 307320 040006004 o 4,0 6,0 4 = 40 1 21,00
307320 040006006 o 4,0 6,0 6 - 40 1 27,00
[ 30 7320 0400 080 0422 © 4,0 8,0 4 22 50 1 29,00
307320 04000800622 o 4,0 8,0 6 22 50 1 36,00
[ 30 7320 040010004 © 4,0 10,0 4 = 40 1 23,00
307320 040012006 o 4,0 12,0 6 = 60 1 31,00
3073200400 14004 o 4,0 14,0 4 = 50 1 24,00
307320 050007006 e 50 7,0 6 = 40 [ 27,00
307320 0500 1400622 e 5,0 14,0 6 22 50 1 36,00
307320 0500 1400632 e 5,0 14,0 6 32 60 1 37,00
307320 050016005 e 50 16,0 5 = 60 1 27,00
30 7320 0500 17 e 50 17,0 5 = 60 1 34,00
307320060008006 o 6,0 8,0 6 = 40 1 26,00
307320 06001400622 o 6,0 14,0 6 22 50 1 35,00
307320 06001400632 o 6,0 14,0 6 32 60 1 36,00
307320 06001400642 o 6,0 14,0 6 42 70 1 37,00
[ 30 7320 060016006 o 6,0 16,0 6 = 60 1 29,00
307320 060020006 o 6,0 20,0 6 = 60 1 29,00
[ 30 7320 060025006 o 6,0 25,0 6 = 60 1 30,00
307320 08001400832 e 8,0 14,0 8 32 60 1 43,00
[ET 30 7320 0800 140 08 42 o 8,0 14,0 8 42 75 1 49,00
307320 080020008 e 8,0 20,0 8 = 60 1 35,00
30 7320 0800 22 e 80 22,0 8 = 65 1 52,00
307320 080025008 e 8,0 25,0 8 - 75 1 38,00
307320 080030008 o 8,0 30,0 8 = 75 1 40,00
307320 100025010 e 10,0 25,0 10 = 75 1 53,00
307320120025012 o 12,0 25,0 12 = 75 1 66,00
30 7320 1200 30 o 120 30,0 12 = 85 1 111,00

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



Qualitatslinien

Quality lines

PROFESSIONAL
* Kk X

SCHAFTFRASER - END MILLS

Fiir den professionellen
Einsatz bei hochsten

Zerspanungsanspriichen.

For professional use and
highest performance.

Fiir den Experten in der
Klein- und GroBserien-
fertigung.

For experts in small and
large production.

TOP fiir die Schrupp-
bearbeitung

TOP for roughing

t 0,003 mm

E0,00Z% mm

m0/-0,010 mm

t 0,005 mm

0.010 mm

m0/-0.010 mm

t 0,007 mm

0,015 mm

m0/-0.036 mm

Karmmasch’

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




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306202 LNV VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
LR SR M Solid carbide miniatur end mills, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

alut\;#um %;K—CFK scharfkantig‘/ sharp edge 'g&%‘:ﬂ KA;'}(')‘RA;CH
%
653
AI-U_ KIIIISM.Off SPEZIAL I:::msHAs
o S [ =00,1-020 tol0,000/-0,008 A—

ALY, oo an
S 30°

messineé  UHMW p— HSC
bass pE HPC
KUPFER  pMMA > NHC
copper  [RSNEEEEERY Qﬁ 7000
A ‘

Wachs ‘; 4,::.

Wax d “:A‘

Schnittdaten
Cutting data

E % E
@;!Eﬁ

Formschrége / Incline angle

Bronze
Brass

A

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

e G R = | >

30 6202 0010 002 o 0. b4 0,15 , 0,66 , 0,98
30 6202 0010 003 o 0,1 0,3 4 0 []8 0,15 62 00 0,70 0,79 0,96 1,13
30 6202 0010 004 ° 0,1 0,4 4 0,08 45 0,15 62,00 0,81 0,91 1,09 1,27
30 6202 0010 005 ° 0,1 0,5 4 0,08 45 0,15 62,00 0,92 1,03 1,22 1,41
30 6202 0020 005 o 0,2 0,5 4 0,17 50 0,30 59,00 0,99 1,08 1,27 1,45
30 6202 0020 010 ° 0,2 1 4 0,17 50 0,30 59,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6202 0020 015 ° 0,2 1,5 4 0,17 50 0,30 59,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6202 0020 020 o 0,2 2 4 0,17 50 0,30 59,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6202 0030 010 o 0,3 1 4 0,27 50 0,45 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6202 0030 015 ° 0,3 135 4 0,27 50 0,45 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6202 0030 020 o 0,3 2 4 0,27 50 0,45 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6202 0030 025 o 0,3 2,5 4 0,27 50 0,45 49,00 3,15 3,35 3,69 3,98
30 6202 0030 030 o 0,3 3 4 0,27 50 0,45 49,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6202 0040 010 ° 0,4 1 4 0,37 50 0,60 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6202 0040 015 o 0,4 155 4 0,37 50 0,60 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6202 0040 020 o 0,4 2 4 0,37 50 0,60 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6202 0040 030 o 0,4 3 4 0,37 50 0,60 49,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6202 0040 040 ° 0,4 4 4 0,37 50 0,60 49,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6202 0050 010 o 0,5 1 4 0,47 50 0,75 41,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6202 0050 020 o 0,5 2 4 0,47 50 0,75 41,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6202 0050 030 o 0,5 3 4 0,47 50 0,75 41,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6202 0050 040 o 0,5 4 4 0,47 50 0,75 41,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6202 0050 050 o 0,5 5 4 0,47 50 0,75 41,00 5,81 6,10 6,54 6,90
30 6202 0050 060 o 0,5 6 4 0,47 50 0,75 41,00 6,86 7,18 7,66 8,04
30 6202 0060 020 ° 0,6 2 4 0,57 50 0,90 37,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6202 0060 030 ° 0,6 3 4 0,57 50 0,90 37,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6202 0060 040 o 0,6 4 4 0,57 50 0,90 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6202 0060 050 ° 0,6 5 4 0,57 50 0,90 37,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6202 0060 060 o 0,6 6 4 0,57 50 0,90 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6202 0060 080 o 0,6 8 4 0,57 50 0,90 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6202 0080 040 o 0,8 4 4 0,77 50 1,20 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6202 0080 060 o 0,8 6 4 0,77 50 1,20 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6202 0080 080 o 0,8 8 4 0,77 50 1,20 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL
* * *

I I AT I B B T N R
0,96 5

30 6202 0100 020 ° 1,0 2 4 0 1,50 37,00 2,90

306202 0100 030 ° 1,0 3 4 0,96 50 1,50 37,00 4,00

30 6202 0100 040 ° 1,0 4 4 0,96 50 1,50 37,00 5,09

30 6202 0100 050 ° 1,0 5 4 0,96 50 1,50 37,00 6,17

30 6202 0100 060 ° 1,0 6 4 0,96 50 1,50 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6202 0100 080 ° 1,0 8 4 0,96 50 1,50 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
306202 0100 100 U 1,0 10 4 0,96 50 1,50 37,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306202 0100 120 ° 1,0 12 4 0,96 55 1,50 37,00 13,66 14,31 15,28 16,06
30 6202 0100 150 o 1,0 15 4 0,96 55 1,50 37,00 16,82 17,52 18,60 19,44
30 6202 0120 060 ° 1,2 6 4 1,15 50 1,80 37,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306202 0120 120 ° 1,2 12 4 1,15 55 1,80 37,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6202 0150 040 ° 1,5 4 4 1,44 50 2,25 37,00 5,23 5,59 6,21 6,74
30 6202 0150 060 ° 1,5 6 4 1,44 50 2,25 37,00 7,37 7,82 8,54 9,15
30 6202 0150 080 ° 1,5 8 4 1,44 50 2,25 37,00 9,50 10,01 10,83 11,50
30 6202 0150 100 ° 1,5 10 4 1,44 50 2,25 37,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306202 0150 120 ° 1,5 12 4 1,44 55 2,25 37,00 13,72 14,35 15,31 16,09
30 6202 0150 140 ° 1,5 14 4 1,44 55 2,25 37,00 15,83 16,50 17,53 18,34
30 6202 0150 160 ° 1,5 16 4 1,44 55 2,25 37,00 17,92 18,64 19,72 20,58
30 6202 0150 180 ° 1,5 18 4 1,44 60 2,25 38,00 20,01 20,77 21,91 22,80
30 6202 0150 200 ° 1,5 20 4 1,44 60 2,25 38,00 22,10 22,90 24,08 =
30 6202 0200 040 ° 2,0 4 4 1,92 50 3,00 37,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6202 0200 060 ° 2,0 6 4 1,92 50 3,00 37,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6202 0200 080 U 2,0 8 4 1,92 50 3,00 37,00 9,57 10,07 10,87 11,53 F
30 6202 0200 100 ° 2,0 10 4 1,92 50 3,00 37,00 11,68 12,24 13,12 13,84 e
30 6202 0200 120 ° 2,0 12 4 1,92 55 3,00 37,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6202 0200 150 ° 2,0 15 4 1,92 55 3,00 37,00 16,93 17,61 18,65 -
30 6202 0200 200 ° 2,0 20 4 1,92 60 3,00 38,00 22,15 22,93 24,11 -




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306203 LNV VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
* *x X Solid carbide miniatur end mills with corner radius, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

NEU / NEW
alulr\nll:llvf'um Ga?ﬁfr-l( ‘ tol.r= —0,0r04 lGﬂll‘%ll‘g KA,'}gRA'\anH
B 653
AL e 48 . T
] .
el b (2 -=001-059 tol0,000/-0,008 A—
(=060 tol -0,006 / -0,014
ALU
< 12% Si MAKRO@_— %’)
— 20° r
MessE UH%ME W ’ — HsC
KUPFER
5 s [ e b
Iy " .
% 5 4,‘. .
¢ “b‘

Schnittdaten
Cutting data

b

Bronze
Brass

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

o ST RN R >
30 6203 0010002002 e 0,1 0,2 4 0,08 0,10 ] : , 0,98
30 6203 0010 002003 e 0,1 U 02 0,3 4 0,08 0,10 62, 00 0,70 0,79 0,96 1,13
30 6203 0010 002004 e 0,1 0,02 0,4 4 0,08 45 0,10 62,00 0,81 0,91 1,09 1,27
30 6203 0020 005005 e 0,2 0,05 0,5 4 0,17 50 0,15 59,00 0,99 1,08 1,27 1,45
30 6203 0020 005010 e 0,2 0,05 1 4 0,17 50 0,15 59,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6203 0020 005015 0,2 0,05 1,5 4 0,17 50 0,15 59,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6203 0020 005020 e 0,2 0,05 2 4 0,17 50 0,15 59,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6203 0030005010 e 0,3 0,05 1 4 0,27 50 0,25 49,00 1,53 1,66 1,90 2,1
30 6203 0030005015 e 0,3 0,05 1,5 4 0,27 50 0,25 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6203 0030 005020 e 0,3 0,05 2 4 0,27 50 0,25 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6203 0030005025 e 0,3 0,05 2,5 4 0,27 50 0,25 49,00 3,15 3,35 3,69 3,98
30 6203 0030005030 e 0,3 0,05 3 4 0,27 50 0,25 49,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6203 0040 005020 e 0,4 0,05 2 4 0,37 50 0,30 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6203 0040 005040 e 0,4 0,05 4 4 0,37 50 0,30 49,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6203 0040010010 e 0,4 0,10 1 4 0,37 50 0,30 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6203 0040010015 0,4 0,10 1,5 4 0,37 50 0,30 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6203 0040010020 e 0,4 0,10 2 4 0,37 50 0,30 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6203 0040010030 e 0,4 0,10 3 4 0,37 50 0,30 49,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6203 0040010040 e 0,4 0,10 4 4 0,37 50 0,30 49,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6203 0050 005030 e 0,5 0,05 3 4 0,47 50 0,35 41,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6203 0050 005 040 e 0,5 0,05 4 4 0,47 50 0,35 41,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6203 0050 005050 e 0,5 0,05 5 4 0,47 50 0,35 41,00 5,81 6,10 6,54 6,90
30 6203 0050010010 e 0,5 0,10 1 4 0,47 50 0,35 41,00 1,63 1,66 1,90 2,1
30 6203 0050010020 e 0,5 0,10 2 4 0,47 50 0,35 41,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6203 0050010030 e 0,5 0,10 3 4 0,47 50 0,35 41,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6203 0050010040 e 0,5 0,10 4 4 0,47 50 0,35 41,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6203 0050010050 e 0,5 0,10 5 4 0,47 50 0,35 41,00 5,81 6,10 6,54 6,90
30 6203 0050010060 e 0,5 0,10 6 4 0,47 50 0,35 41,00 6,86 7,18 7,66 8,04
30 6203 0060 006 020 e 0,6 0,06 2 4 0,57 50 0,40 37,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6203 0060 006 040 0,6 0,06 4 4 0,57 50 0,40 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6203 0060 006 060 0,6 0,06 6 4 0,57 50 0,40 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6203 0060 006080 0,6 0,06 8 4 0,57 50 0,40 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6203 0060010020 e 0,6 0,10 2 4 0,57 50 0,40 37,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6203 0060010030 e 0,6 0,10 3 4 0,57 50 0,40 37,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6203 0060010040 e 0,6 0,10 4 4 0,57 50 0,40 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6203 0060010050 e 0,6 0,10 5 4 0,57 50 0,40 37,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6203 0060010060 e 0,6 0,10 6 4 0,57 50 0,40 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6203 0060010080 0,6 0,10 8 4 0,57 50 0,40 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®
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30 6203 0080 008 040 0,8 4 4 0,77 50 0,50 37,00 5,09

30 6203 0080 008 060 0,8 0,08 6 4 0,77 50 0,50 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6203 0080 008 080 0,8 0,08 8 4 0,77 50 0,50 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6203 0080 008 100 e 0,8 0,08 10 4 0,77 50 0,50 37,00 11,52 12,12 13,03 13,77
30 6203 0080 020020 e 0,8 0,20 2 4 0,77 50 0,50 37,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6203 0080020040 e 0,8 0,20 4 4 0,77 50 0,50 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6203 0080 020050 e 0,8 0,20 5 4 0,77 50 0,50 37,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6203 0080 020 060 e 0,8 0,20 6 4 0,77 50 0,50 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6203 0080 020080 e 0,8 0,20 8 4 0,77 50 0,50 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6203 0080 020100 e 0,8 0,20 10 4 0,77 50 0,50 37,00 11,49 12,12 12,99 13,71
306203 0100010030 e 1,0 0,10 3 4 0,96 50 0,80 37,00 4,05 4,39 4,96 5,45
30 6203 0100010050 e 1,0 0,10 5 4 0,96 50 0,80 37,00 6,22 6,64 7,33 7,92
306203 0100010070 e 1,0 0,10 7 4 0,96 50 0,80 37,00 8,36 8,86 9,65 10,30
306203 0100010100 e 1,0 0,10 10 4 0,96 50 0,80 37,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306203 0100010120 e 1,0 0,10 12 4 0,96 bb 0,80 37,00 13,66 14,31 15,28 16,06
30 6203 0100010150 e 1,0 0,10 15 4 0,96 55 0,80 37,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306203 0100010200 e 1,0 0,10 20 4 0,96 60 0,80 37,00 22,04 22,85 24,33 26,01
30 6203 0100 020 020 o 1,0 0,20 2 4 0,96 50 0,80 37,00 2,96 3,23 3,73 4,17
306203 0100020030 e 1,0 0,20 3 4 0,96 50 0,80 37,00 4,05 4,39 4,96 5,45
30 6203 0100 020040 o 1,0 0,20 4 4 0,96 50 0,80 37,00 514 5,62 6,15 6,70
306203 0100020050 o 1,0 0,20 5 4 0,96 50 0,80 37,00 6,22 6,64 7,33 7,92
306203 0100020060 e 1,0 0,20 6 4 0,96 50 0,80 37,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306203 0100020070 e 1,0 0,20 7 4 0,96 50 0,80 37,00 8,36 8,86 9,65 10,30
306203 0100020080 e 1,0 0,20 8 4 0,96 50 0,80 37,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306203 0100020090 e 1,0 0,20 9 4 0,96 50 0,80 37,00 10,49 11,05 11,92 12,63
306203 0100020100 e 1,0 0,20 10 4 0,96 50 0,80 37,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306203 0100020120 e 1,0 0,20 12 4 0,96 319 0,80 37,00 13,66 14,31 15,28 16,06
30 6203 0100020150 e 1,0 0,20 15 4 0,96 55 0,80 37,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306203 0120020060 e 1,2 0,20 6 4 1,15 50 1,00 37,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306203 0120020120 e 1,2 0,20 12 4 1,15 55 1,00 37,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306203 0150015040 e 1,5 0,15 4 4 1,44 50 1,35 37,00 5,23 5,59 6,21 6,74
30 6203 0150 015060 1,5 0,15 6 4 1,44 50 1,35 37,00 7,37 7,82 8,54 9,15
30 6203 0150015080 e 1,5 0,15 8 4 1,44 50 1,35 37,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306203 0150015100 e 1,5 0,15 10 4 1,44 50 1,35 37,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306203 0150015120 e 1,5 0,15 12 4 1,44 B5) 1,35 37,00 13,72 14,35 15,31 16,09
30 6203 0150015160 o 1,5 0,15 16 4 1,44 55 1,35 37,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306203 0150015200 e 1,5 0,15 20 4 1,44 60 1,35 38,00 22,10 22,90 24,80 -
306203 0150020040 e 1,5 0,20 4 4 1,44 50 1,35 37,00 5,23 5,59 6,21 6,74
306203 0150020060 e 1,5 0,20 [} 4 1,44 50 1,35 37,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306203 0150020080 e 1,5 0,20 8 4 1,44 50 1,35 37,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306203 0150020100 e 1,5 0,20 10 4 1,44 50 1,35 37,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306203 0150020120 e 1,5 0,20 12 4 1,44 55 1,35 37,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306203 0150020140 e 1,5 0,20 14 4 1,44 39 1,35 37,00 15,83 16,60 17,53 18,34
306203 0150020160 o 1,5 0,20 16 4 1,44 55 1,35 37,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306203 0150020180 e 1,5 0,20 18 4 1,44 60 1,35 38,00 20,01 20,77 21,91 22,80
30 6203 0150020200 e 1,5 0,20 20 4 1,44 60 1,35 38,00 22,10 22,90 24,08 -
30 6203 0200020040 o 2,0 0,20 4 4 1,92 50 1,70 37,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6203 0200 020060 e 2,0 0,20 6 4 1,92 50 1,70 37,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6203 0200020080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 50 1,70 37,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6203 0200020 100 e 2,0 0,20 10 4 1,92 50 1,70 37,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6203 0200020120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 39 1,70 37,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6203 0200020 150 e 2,0 0,20 15 4 1,92 55 1,70 37,00 16,93 17,61 18,65 -
30 6203 0200 020200 e 2,0 0,20 20 4 1,92 60 1,70 38,00 22,15 22,93 24,11 -
30 6203 0200 020 250 e 2,0 0,20 25 4 1,92 65 1,70 38,00 27,34 28,22 - -
30 6203 0200 020 300 e 2,0 0,20 30 4 1,92 65 1,70 38,00 32,52 33,48 = -
30 6203 0200050040 e 2,0 0,50 4 4 1,92 50 1,70 37,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6203 0200050060 e 2,0 0,50 6 4 1,92 50 1,70 37,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6203 0200050080 e 2,0 0,50 8 4 1,92 50 1,70 37,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6203 0200050 100 e 2,0 0,50 10 4 1,92 50 1,70 37,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6203 0200050120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 55 1,70 37,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6203 0200050 150 e 2,0 0,50 15 4 1,92 ES) 1,70 37,00 16,93 17,61 18,65 -
30 6203 0200 050200 e 2,0 0,50 20 4 1,92 60 1,70 38,00 22,15 22,93 24,11 -
306203 0300030100 e 3,0 0,3 10 4 2,90 65 3,00 39,00 11,72 12,26 13,11 -
30 6203 0300030150 e 3,0 0,3 15 4 2,90 65 3,00 39,00 16,97 17,63 - -
306203 0300030200 o 3,0 0,3 20 4 2,90 65 3,00 39,00 22,18 22,95 = -
30 6203 0300030250 e 3,0 0,3 25 4 2,90 75 3,00 44,00 27,38 28,23 - -
306203 0300030300 e 3,0 0,3 30 4 2,90 75 3,00 44,00 32,55 = = -
30 6203 0300050 150 e 3,0 0,5 15 4 2,90 65 3,00 39,00 16,96 17,62 - -
30 6203 0300050200 e 3,0 0,5 20 4 2,90 65 3,00 39,00 22,17 22,94 = -
30 6203 0400030100 e 4,0 0,3 10 6 3,90 65 4,00 41,00 11,72 12,26 13,11 13,82
30 6203 0400030150 e 4,0 0,3 15 6 3,90 65 4,00 41,00 16,97 17,63 18,65 -
30 6203 0400030200 e 4,0 0,3 20 6 3,90 65 4,00 41,00 22,18 22,95 24,10 -
30 6203 0400030250 o 4,0 0,3 25 6 3,90 75 4,00 42,00 27,38 28,23 - -
30 6203 0400030300 e 4,0 0,3 30 6 3,90 75 4,00 42,00 32,55 33,48 - -
30 6203 0400 050200 e 4,0 0,5 20 6 3,90 65 4,00 41,00 22,17 22,94 24,09 -
30 6203 0400050300 e 4,0 0,5 30 6 3,90 75 4,00 42,00 32,55 33,48 - -
306203 0500030200 e 5,0 0)3 20 6 4,90 65 5,00 41,00 22,17 22,94 = -
30 6203 0500 030300 e 5,0 0,3 30 6 4,90 75 5,00 42,00 32,55 - - -
30 6203 0500030400 e 5,0 0,3 40 6 4,90 90 5,00 45,00 42,87 = = -
30 6203 0600 030200 e 6,0 0,3 20 6 5,90 65 6,00 41,00 - - - -
30 6203 0600030300 o 6,0 0,3 30 6 5,90 75 6,00 42,00 = = = =
30 6203 0600 030400 o 6,0 0,3 40 6 5,90 90 6,00 45,00 - - - -
30 6203 0600030500 e 6,0 0,3 50 6 5,90 90 6,00 45,00 = = = -
30 6203 0600 050 200 e 6,0 0,5 20 6 5,90 65 6,00 41,00 - - - -
30 6203 0600050300 e 6,0 0,5 30 6 5,90 75 6,00 42,00 = = = =
30 6203 0600 100250 e 6,0 1,0 25 6 5,90 65 6,00 42,00 - - - -
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30 6204 0010 002 o 0,1 [l 05 0,2 4 0,08 0,08 0,59 0,66 0,82 0,98
30 6204 0010 003 ° 0,1 0,05 0,3 4 0,08 0,08 62 00 0,70 0,79 0,96 1,13
30 6204 0010 004 ° 0,1 0,05 0,4 4 0,08 45 0,08 62,00 0,81 0,91 1,09 1,27
30 6204 0010 005 [ 0,1 0,05 0,5 4 0,08 45 0,08 62,00 0,92 1,03 1,22 1,41
30 6204 0020 005 B 0,2 0,10 0,5 4 0,17 50 0,20 59,00 0,99 1,08 1,27 1,45
30 6204 0020 010 ° 0,2 0,10 1 4 0,17 50 0,20 59,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6204 0020 015 o 0,2 0,10 1,5 4 0,17 50 0,20 59,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6204 0020 020 [ 0,2 0,10 2 4 0,17 50 0,20 59,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6204 0030 010 B 0,3 0,15 1 4 0,27 50 0,25 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6204 0030 015 ° 0,3 0,15 1,5 4 0,27 50 0,25 49,00 2,07 2,23 2,51 2,75
30 6204 0030 020 o 0,3 0,15 2 4 0,27 50 0,25 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6204 0030 025 ° 0,3 0,15 2,5 4 0,27 50 0,25 49,00 3,15 3,35 3,69 3,98
30 6204 0030 030 ° 0,3 0,15 3 4 0,27 50 0,25 49,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6204 0040 010 ° 0,4 0,20 1 4 0,37 50 0,30 49,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6204 0040 020 ° 0,4 0,20 2 4 0,37 50 0,30 49,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6204 0040 030 ° 0,4 0,20 3 4 0,37 50 0,30 49,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6204 0040 040 [ 0,4 0,20 4 4 0,37 50 0,30 49,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6204 0050 010 B 0,5 0,25 1 4 0,47 50 0,40 41,00 1,53 1,66 1,90 2,11
30 6204 0050 020 o 0,5 0,25 2 4 0,47 50 0,40 41,00 2,61 2,80 3,10 3,37
30 6204 0050 030 o 0,5 0,25 & 4 0,47 50 0,40 41,00 3,69 3,91 4,27 4,58
30 6204 0050 040 ° 0,5 0,25 4 4 0,47 50 0,40 41,00 4,75 5,01 5,41 5,75
30 6204 0050 050 o 0,5 0,25 5 4 0,47 50 0,40 41,00 5,81 6,10 6,54 6,90
30 6204 0050 060 [ 0,5 0,25 [ 4 0,47 50 0,40 41,00 6,86 7,18 7,66 8,04
30 6204 0060 020 o 0,6 0,30 2 4 0,57 50 0,50 37,00 2,90 3,19 3,69 414
30 6204 0060 030 ° 0,6 0,30 3 4 0,57 50 0,50 37,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6204 0060 040 ° 0,6 0,30 4 4 0,57 50 0,50 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6204 0060 050 o 0,6 0,30 5 4 0,57 50 0,50 37,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6204 0060 060 ° 0,6 0,30 6 4 0,57 50 0,50 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6204 0060 080 ° 0,6 0,30 8 4 0,57 50 0,50 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6204 0080 020 ° 0,8 0,40 2 4 0,77 50 0,60 37,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6204 0080 040 ° 0,8 0,40 4 4 0,77 50 0,60 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6204 0080 060 o 0,8 0,40 6 4 0,77 50 0,60 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6204 0080 080 ° 0,8 0,40 8 4 0,77 50 0,60 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6204 0080 100 [ 0,8 0,40 10 4 0,77 50 0,60 37,00 11,49 12,12 12,99 13,78
30 6204 0100 020 B 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,80 37,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6204 0100 030 ° 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,80 37,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6204 0100 040 o 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,80 37,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6204 0100 050 . 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,80 37,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6204 0100 060 o 1,0 0,50 6 4 0,96 50 0,80 37,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6204 0100 080 o 1,0 0,50 8 4 0,96 50 0,80 37,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6204 0100 100 ° 1,0 0,50 10 4 0,96 50 0,80 37,00 11,55 12,14 13,05 13,78
30 6204 0100 120 [ 1,0 0,50 12 4 0,96 55 0,80 37,00 13,66 14,31 15,28 16,06

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 62040100150 o 1,0 4 0,80 37 00 16,82
30 62040100180 o 1,0 0 50 4 0 96 0,80 38,00 20,01
30 62040100200 e 1,0 0,50 20 4 0,96 60 0,80 38,00 22,10
3062040120060 o 1,2 0,60 3 4 1,15 50 1,00 37,00 7,33
3062040120120 o 1,2 0,60 12 4 1,15 515 1,00 37,00 13,89 14,33 15,30 16,07
30 62040150 040 o 1,5 0,75 4 4 1,44 50 1,20 37,00 523 5,59 6.21 6,74
30 62040150 060 o 1,5 0,75 6 4 1,44 50 1,20 37,00 7,37 7,82 8,54 9,15
30 62040150080 o 1,5 0,75 8 4 1,44 50 1,20 37,00 9,50 10,01 10,83 11,50
30 62040150100 o 1,5 0,75 10 4 1,44 50 1,20 37,00 11,62 12,19 13,08 13,81
3062040150120 o 1,5 0,75 12 4 1,44 55 1,20 37,00 13,72 14,35 15,31 16,09
3062040150 140 o 1,5 0,75 14 4 1,44 55 1,20 37,00 15,83 16,60 17,53 18,34
30 62040150 160 o 1,5 0,75 16 4 1,44 55 1,20 37,00 17,92 18,64 19,72 20,58
30 62040150180 o 1,5 0,75 18 4 1,44 60 1,20 38,00 20,01 20,77 21,91 22,80
30 6204 0150200 e 1,5 0,75 20 4 1,44 60 1,20 38,00 22,10 22,90 24,08 -
30 6204 0200 040 o 2,0 1,00 4 A 1,92 50 1,50 37,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6204 0200 060  © 2,0 1,00 6 4 1,92 50 1,50 37,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 62040200080 o 2,0 1,00 8 4 1,92 50 1,50 37,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6204 0200100 o 2,0 1,00 10 4 1,92 50 1,50 37,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6204 0200120 o 2,0 1,00 12 4 1,92 55 1,50 37,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6204 0200 150 2,0 1,00 15 4 1,92 55 1,50 37,00 16,93 17,61 18,65 -
30 6204 0200200 e 2,0 1,00 20 4 1,92 60 1,50 38,00 22,15 22,93 24,11 -
30 6204 0300 050 o 3,0 1,50 5 4 2,90 65 3.0 39,00 535 5,47 5,82 6,23
30 62040300100 o 3,0 1,50 10 4 2,90 65 3,0 39,00 11,66 12,16 12,97 -
30 6204 0300150 3,0 1,50 15 4 2,90 65 3,0 39,00 16,91 17,55 - -
30 6204 0300200 o 3,0 1,50 20 4 2,90 65 3,0 39,00 22,13 22,88 - -
30 6204 0300250 o 3,0 1,50 25 4 2,90 75 3,0 44,00 27,33 28,17 - -
30 6204 0300300 e 3.0 1,50 30 4 2,90 75 3,0 44,00 32,51 - - -
30 6204 0400100 o 4,0 2,00 10 6 3,90 65 4,0 41,00 11,63 12,12 12,90 13,56
30 6204 0400 150 o 4,0 2,00 15 6 3,90 65 4,0 41,00 16,89 17,51 18,48 -
30 6204 0400200 o 4,0 2,00 20 6 3,90 65 4,0 41,00 22,11 22,85 23,96 -
30 6204 0400250 o 4,0 2,00 25 6 3,90 75 4,0 42,00 27,31 28,14 - -
30 6204 0400300 e 4,0 2,00 30 6 3,90 75 4,0 42,00 32,49 33,41 - -
30 6204 0500200 5,0 2,50 20 6 4,90 65 5.0 41,00 22,09 22,82 - -
30 6204 0500300 o 5,0 2,50 30 6 4,90 75 5,0 42,00 32,48 - - -
30 6204 0500400 e 5,0 2,50 40 6 4,90 90 5,0 45,00 42,81 - = -
30 6204 0600200 o 6,0 3,00 20 6 5,90 65 6,0 41,00 - - - -
30 62040600300 o 6,0 3,00 30 6 5,90 75 6,0 42,00 = = = -
30 6204 0600400 o 6,0 3,00 40 6 5,90 90 6,0 45,00 - - - -
30 6204 0600500 e 6,0 3,00 50 6 5,90 90 6,0 45,00 - - - -
Darstellung der Radiuskontur eines P
Karnasch-Fraser 3
0 =
Picture of the radius shape accuracy L8
from a Karnasch ball nose end mill .
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—0.0017
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max. Abweichung innen Toleranziibersche. innen Firmenname :
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0.8um 21um | TEMPS | Cnoressional Toous
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High-Precision-Werkzeuge aus dem Hause Karnasch

High-Precision-Tools from Karnasch

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

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

e Hochleistungswerkzeuge zur Metallverarbeitung von heraus-
ragender Qualitat produziert und vertreibt,

e seit 1961 auf dem Markt tatig ist und dementsprechend lber
grofe Erfahrung, umfassendes Know-how sowie iiberdurch-
schnittliche Kundenorientierung verfigt,

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

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

e Support grof3 schreibt und diesen Anspruch u.a. durch eine
Service-Hotline auch erfiillt,

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

Weltweit zahlen Kunden aus folgenden Bereichen auf
Karnasch Professional Tools:

Werkzeug- und Formenbau,
Luft- und Raumfahrt,
Automobilindustrie,

Schiff- und Eisenbahnbau,
Hoch-, Stahl- und Briickenbau.

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

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

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

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

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

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

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

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

Our customers predominantly come from the following
sectors:

Tool and mould making,

Aviation and astronautics,

The automotive industry,

Shipbuilding and railway construction,

Structural engineering, steel construction and bridge building.

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

WWW.KARNASCH.TOOLS




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

VHM-Micro-Schaftfraser, ohne Eckenradius, polierte Schneiden < 12xD
Solid carbide-micro-end mill, without corner radius, polished cutting edge < 12xD

KUPFER d‘r
copper |
m 0,003
|
MESSING ds ﬁ% i
brass i -
[ =00,05-00,12 tol+0,005

[ =0015-020 tol-0,01

NEU / NEW
scharfkantig / sharp edge

ALU
aluminium l

GOLD
gold

Kunststoff
plastic

—
I
MAKROLON 1

Rarn 1 IZF

il

Wachs
Wax

PROFESSIONAL
* * *

Schnittdaten
Cutting data

art. 306209

MICRO
GRAIN

SPEZIAL

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

[

HSC
HPC

POLIERT
POLISHED

3062090005010 0,05 0,0 3 - 8° 40 0,10 113,00 306209 01000300 e 1,00 3,00 3 - 10° 40 3,00 24,00
3062090006012 0,06 0,12 3 - 8° 40 0,12 98,00 306209 01000400 o 1,00 400 3 0,95 10° 40 1,50 41,00
3062090008016 0,08 0,16 3 - 8° 40 0,16 83,00 30 620901000600 e 1,00 6,00 3 0,95 10° 40 1,50 41,00
3062090010020 0,10 0,20 3 - 10° 40 0,20 69,00 306209 01000900 e 1,00 900 3 0,95 10° 40 1,50 52,00
3062090012024 0,12 0,24 3 - 10° 40 0,24 69,00 306209 01001200 e 1,00 12,00 3 0,95 10° 60 1,50 63,00
3062090015030 0,15 0,30 3 - 10° 40 0,30 59,00 30 620901050300 e 1,05 3,00 3 - 10° 40 3,00 28,00
30 6209 00200050 ¢ 0,20 0,50 3 - 10° 40 0,50 49,00 30 620901100300 e 1,10 3,00 3 - 10° 40 3,00 28,00
30 6209 00300080 0,30 0,80 3 - 10° 40 0,80 34,00 30 620901150300 e 1,15 3,00 3 - 10° 40 3,00 28,00
30 6209 00400100 e 0,40 1,00 3 - 10° 40 1,00 34,00 306209 01200400 e 1,20 4,00 3 10° 40 4,00 28,00
30 6209 00400200 0,40 2,00 3 0,38 10° 40 0,60 41,00 306209 0120 0600 o 1,20 6,00 3 , 10° 40 1,80 41,00
306209 0050 0150 e 0,50 1,50 3 - 10° 40 1,50 26,00 30 620901200900 e 1,20 9,00 3 10° 40 1,80 52,00
306209 0050 0200 e 0,50 2,00 3 048 10° 40 0,70 41,00 306209 01250400 e 1,25 4,00 3 - 10° 40 4,00 28,00
30 6209 00500400 0,50 4,00 3 0,48 10° 40 0,70 41,00 306209 0140 0400 e 1,40 4,00 3 - 10° 40 4,00 28,00
30 6209 00500600 e 0,50 6,00 3 0,48 10° 60 0,70 63,00 306209 01400600 e 1,40 6,00 3 1,35 10° 40 2,00 41,00
30 6209 00600150 e 0,60 1,50 3 - 10° 40 1,50 26,00 306209 01400900 e 1,40 9,00 3 )35 10° 40 2,00 52,00
30 6209 00600400 e 0,60 400 3 0,58 10° 40 0,90 41,00 306209 0150 0400 e 1,50 4,00 3 - 10° 40 4,00 24,00
30 6209 00700200 e 0,70 2,00 3 - 10° 40 2,00 26,00 30 6209 01500600 e 1,50 6,00 3 Ab410° 0 400 2,20 0 41,00
30 6209 00700400 0,70 400 3 0,68 10° 40 1,00 41,00 306209 01500900 e 1,50 9,00 3 1,44 10° 40 220 52,00
30 6209 00750200 0,75 2,00 3 - 10° 40 2,00 26,00 306209 01501200 e 1,50 12,00 3 1,44 10° 60 2,20 63,00
30 6209 0080 0200 o 0,80 2,00 3 - 10° 40 2,00 26,00 306209 01600500 e 1,60 5,00 3 - 10° 40 5,00 28,00
30 6209 00800400 0,80 400 3 0,77 10° 40 1,20 41,00 30 620901800900 e 1,80 9,00 3 74 10° 40 0 2,70 52,00
30 6209 0080 0600 0,80 6,00 3 0,77 10° 40 1,20 52,00 306209 01801200 e 1,80 12,00 3 74 10° 40 2,70 54,00
30 6209 00800900 0,80 9,00 3 0,77 10° 60 1,20 63,00 306209 01900500 e 1,90 500 3 20° 40 5,00 28,00
30 6209 00850200 0,85 2,00 3 - 10° 40 2,00 26,00 30 6209 02000500 e 2,00 500 3 - 20° 40 5,00 26,00
306209 0090 0250 ¢ 0,90 2,50 3 - 10° 40 2,50 26,00 30 6209 02000900 e 2,00 9,00 3 1,92 20° 40 3,00 52,00
30 6209 00900600 0,90 6,00 3 0,87 10° 40 1,30 52,00 30 6209 0200 1200 e 2,00 12,00 3 1,92 20° 40 3,00 54,00
30 6209 00950250 0,95 2,50 3 - 10° 40 2,50 26,00 30 6209 0200 1500 e 2,00 15,00 3 1,92 20° 60 3,00 63,00

Sonderabmessungen auf Anfrage! / Special dimensions upon enquiry!



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

*x * X

VHM-Micro-Schaftfraser mit Eckenradius, polierte Schneiden < 25xD
Solid carbide end mills, with corner radius, with highly polished flutes < 25xD

—
KUPFER MICRO  kARNASCH
copEs tol.r=-0, 004 GRAIN  NORM
= DIN 6535
z
MiS’:sISNG é, = SPEZIAL Form HA
[ =002-059 tol-0,001/-0,010 I
(=060 tol -0,005/-0,020 %) El
ALU
aluminium
?F 30° r
GobD r,> POLIERT
go y ¢+ POLISHED
MMKS
Kunststoff
plastic g
MAKROLON Schnittdaten
R Cutting data
=
[=] =]
Wachs
Wax

=]
EEO

i 276

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

1° 2° Ba

306212 002000500 o 0,5 58,00 1,12 1,30 1,64 1,99
30 6212002000501 e 0.2 0,05 1 0 18 58,00 1,70 1,92 2,34 2,73
306212003000501 o 0,3 0,05 1 < 4 0,28 55 48,00 1,70 1,92 2,34 2,73
306212003000502 o 0,3 0,05 2 * 4 0,28 55 0,4 48,00 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6212003000503 o 0,3 0,05 3 4 0,28 55 0.4 48,00 3,94 4,29 4,88 5,39
30 6212003000505 e 0,3 0,05 5 * 4 0,28 55 0.4 48,00 6,12 6,57 7,28 7,87
3062120040 00502 o 0,4 0,05 2 *4 0,38 55 0,5 48,00 2,83 3,13 3,64 4,10
3062120040 00504 o 0,4 0,05 4 *4 0,38 55 0,5 48,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 62120050 00503 o 0,5 0,05 3 4 0,48 55 0,6 40,00 3,94 4,30 4,89 5,40
3062120050 00504 o 0,5 0,05 4 4 0,48 55 0,6 40,00 5,03 5,44 6,09 6,64
306212005000505 e 0,5 0,05 5 *4 0,48 55 0,6 40,00 6,12 6,57 7,28 7,87
3062120060 006 02 o 0,6 0,06 2 4 0,58 55 0,8 35,00 2,83 3,13 3,64 4,09
30 6212 0060 006 04 o 0,6 0,06 4 4 0,58 55 0,8 35,00 5,03 5,44 6,09 6,64
3062120060 006 06 o 0,6 0,06 6 4 0,58 55 0.8 35,00 7,20 7,69 8,44 9,07
30 6212 0060 006 08 o 0,6 0,06 8 4 0,58 55 0.8 35,00 9,35 9,90 10,74 11,43
3062120070 007 06 = A 0,7 0,07 6 4 0,68 55 0,9 34,00 7,24 7,72 8,46 9,08
3062120070 00710 A 0,7 0,07 10 4 0,68 55 0,9 34,00 11,51 12,11 13,02 13,76
3062120080008 04 o 0,8 0,08 4 4 0,77 55 1,0 35,00 5,08 5,47 6,11 6,66
3062120080008 06 o 0,8 0,08 6 4 0,77 55 1,0 35,00 7,24 7,72 8,46 9,08
30 6212008000808 o 0,8 0,08 8 4 0,77 55 1,0 35,00 9,38 9,92 10,76 11,44
306212008000810 e 0,8 0,08 10 4 0,77 55 1,0 35,00 11,51 12,11 13,02 13,75
3062120090 00906 A 0,9 0,09 6 4 0,87 55 1,1 34,00 7,24 7,71 8,46 9,08
3062120090009 12 A 0,9 0,09 12 4 0,87 55 1,1 34,00 13,63 14,28 15,25 16,04
306212010001003 = o 1,0 0,10 3 4 0,95 55 1,2 35,00 4,09 4,41 4,96 5,45
306212010001005 1,0 0,10 5 4 0,95 55 1,2 35,00 6,25 6,67 7,34 7,92
306212010001007 o 1,0 0,10 7 4 0,95 55 1,2 35,00 8,39 8,88 9,65 10,30
306212010001010 o 1,0 0,10 10 4 0,95 55 1,2 35,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306212010001012 o 1,0 0,10 12 4 0,95 55 1,2 35,00 13,69 14,32 15,29 16,06
306212010001015 o 1,0 0,10 15 4 0,95 55 1,2 35,00 16,84 17,55 18,60 19,44
306212010001020 o 1,0 0,10 20 4 0,95 55 1,2 35,00 22,07 22,88 24,06 24,98
306212010001025 1,0 0,10 25 4 0,95 60 1,2 35,00 27,27 28,17 29,46 -

306212010003005 o 1,0 0,30 5 4 0,95 55 1,2 35,00 6,24 6,64 7,31 7,87
306212010003010 o 1,0 0,30 10 4 0,95 55 1,2 35,00 11,57 12,14 13,03 13,75
306212010003015 e 1,0 0,30 15 4 0,95 55 1,2 35,00 16,83 17,53 18,58 19,41

*?0,2-00,5 - Laufende Produktion wird gedndert von Schaft d2 h5 3 mm auf Schaft d2 h5 4 mm
*?0,2- 00,5 - Running production changed from shank d2 h5 3 mm to shank d2 h5 4 mm

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




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

T 306212

306212012001206 o 1,2 0,12 3 4 1,15 55 1,4 35,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306212012001208 o 1,2 0,12 8 4 1,15 55 1,4 35,00 9,46 9,98 10,79 11,47
306212012001210 o 1,2 0,12 10 4 1,15 55 1.4 35,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306212012001212 o 1,2 0,12 12 4 1,15 55 1,4 35,00 13,69 14,32 15,28 16,06
306212012001218 o 1,2 0,12 18 4 1,15 55 1,4 35,00 19,98 20,75 21,88 22,77
306212012001225 A 1,2 0,12 25 4 1,15 60 1,4 34,00 27,27 28,17 29,46 -
306212014001408 4 1,4 0,14 8 4 1,35 55 1,6 34,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306212014001416 A 1,4 0,14 16 4 1,35 55 1,6 34,00 | 17,89 18,61 19,70 20,55
306212015001504 o 1,5 0,15 4 4 1,44 55 1.8 35,00 5,22 5,57 6,18 6,71
306212015001506 o 1,5 0,15 6 4 1,44 55 18 35,00 7,36 7,80 8,52 9,12
30 6212015001508 o 1,5 0,15 8 4 1,44 55 18 35,00 9,49 10,00 10,81 11,48
306212015001510 o 1,5 0,15 10 4 (P 55 18 35,00 | 11,61 12,18 13,06 13,79
306212015001512 o 1,5 0,15 12 4 1,44 55 1.8 35,00 | 13,72 14,34 15,30 16,07
306212015001516 o 1,5 0,15 16 4 (P 55 18 35,00 | 17,91 18,63 19,71 20,56
306212015001520 o 1,5 0,15 20 4 1,44 55 1,8 35,00 | 22,09 22,89 24,07 =
306212015003006 A 1,5 0,30 6 4 m 55 18 34,00 7,35 7,79 8,49 9,09
306212015003012 A 1,5 0,30 12 4 1,44 55 1,8 34,00 | 13,71 14,33 15,28 16,05
306212016001608 A 1,6 0,16 8 4 1,54 55 1,9 34,00 9,49 10,00 10,81 11,47
306212016001616 A 1,6 0,16 16 4 1,54 55 1,9 34,00 | 17,91 18,63 19,71 20,56
30 6212020002005 o 2,0 0,20 5 4 1,92 65 2,0 35,00 6,37 6,75 7,40 7,95
30 6212020002008 o 2,0 0,20 8 4 1,92 65 2,0 35,00 9,55 10,05 10,84 11,50
306212020002010 o 2,0 0,20 10 4 1,92 65 2,0 35,00 | 11,67 12,22 13,09 13,81
306212020002012 o 2,0 0,20 12 4 1,92 65 2,0 35,00 | 13,77 14,38 15,32 16,09
306212020002015 o 2,0 0,20 15 4 1,92 65 2,0 35,00 | 16,92 17,60 18,63 -
306212020002020 o 2,0 0,20 20 4 1,92 65 2,0 3500 | 22,14 22,92 24,09 -
306212020002025 o 2,0 0,20 25 4 1,92 75 2,0 36,00 | 27,34 28,21 - -
306212 020002030 o 2,0 0,20 30 4 1,92 75 2,0 36,00 | 32,52 33,47 - —
3062120200030 10 A 2,0 0,30 10 4 1,92 65 2,0 34,00 | 11,66 12,21 13,08 13,79
306212020003015 A 2,0 0,30 15 4 1,92 65 2,0 34,00 | 16,91 17,59 18,62 =
306212020003020 4 2,0 0,30 20 4 1,92 65 2,0 34,00 | 22,13 22,92 24,08 -
3062120200050 10 o 2,0 0,50 10 4 1,92 65 2,0 35,00 | 11,65 12,20 13,06 13,76
3062120200050 15 o 2,0 0,50 15 4 1,92 65 2,0 35,00 | 16,91 17,58 18,60 19,42
306212020005020 o 2,0 0,50 20 4 1,92 65 2,0 35,00 | 22,13 22,90 24,06 —
306212030003010 o 3,0 0,30 10 4 2,90 65 3,0 36,00 | 11,72 12,26 13,11 -
306212 030003015 o 3,0 0,30 15 4 2,90 65 3,0 36,00 | 16,97 17,63 - -
306212030003020 e 3,0 0,30 20 4 2,90 65 30 36,00 | 22,18 22,95 - -
30 6212030003025 o 3,0 0,30 25 4 2,90 75 3,0 41,00 | 27,38 28,23 = -
306212030003030 o 3,0 0,30 30 4 2,90 75 3,0 41,00 | 32,55 - - -
3062120300050 15 4 3,0 0,50 15 4 2,90 65 3.0 35,00 | 16,96 17,62 - —
306212030005020 A 3,0 0,50 20 4 2,90 65 3,0 35,00 | 22,17 22,94 - -
306212 040003010 o 4,0 0,30 10 6 3,90 65 4,0 38,00 | 11,72 12,26 13,11 13,82
306212 040003015 o 4,0 0,30 15 6 3,90 65 4,0 38,00 | 16,97 17,63 18,65 -
30 6212040003020 o 4,0 0,30 20 6 3,90 65 4,0 38,00 | 22,18 22,95 24,10 -
306212 040003025 o 4,0 0,30 25 6 3,90 75 4,0 39,00 | 27,38 28,23 - -
30 6212040003030 o 4,0 0,30 30 6 3,90 75 4,0 39,00 | 32,55 32,95 34,10 —
30 6212040005020 o 4,0 0,50 20 6 3,90 65 4,0 38,00 | 22,17 22,94 24,09 -
30 6212 040005030 o 4,0 0,50 30 6 3,90 75 4,0 39,00 | 32,55 33,48 - —
30 6212050003020 o 5,0 0,30 20 6 4,90 65 5,0 38,00 | 22,17 22,94 - -
306212050003030 e 5,0 0,30 30 6 4,90 75 5,0 39,00 | 32,55 = - -
306212050003040 A 5,0 0,30 40 6 4,90 90 5,0 41,00 | 42,87 - - -
30 6212060003020 o 5,0 0,30 20 3 5,90 65 6,0 38,00 - - - -
306212060003030 o 6,0 0,30 30 6 5,90 75 6,0 39,00 - - - -
306212060003040 A 6,0 0,30 40 6 5,90 90 6,0 41,00 = - - -
30 6212060003050 A 6,0 0,30 50 3 5,90 90 6,0 41,00 - - - -
306212060005020 A 6,0 0,50 20 6 5,90 65 6,0 37,00 - = - -
306212 060005030 o 6,0 0,50 30 6 5,90 75 6,0 39,00 - - - -
306212060006020 4 6,0 0,60 20 6 5,90 65 6,0 37,00 - — B -
306212 060006030 A 6,0 0,60 30 6 5,90 75 6,0 38,00 - - - -
Stirnseitig
Front side

20-fache VergroBerung
20-times magnification

100-fache Vergrof3erung
100-times magnification



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

SN VHM-Micro-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, polierte Schneiden < 25xD
LAR SR M Solid Carbide ball nose end mills with highly polished flutes < 25xD

.
MICRO kARNAsCH
e tol. r = + 0,003 GRAIN | “Noma
r
N\ Z DIN 6535
e \ﬁ"}‘ 2 SPEZIAL ~ Form HA
N B} =001-059 tol-0,001/-0,010 1
=060 tol -0,005 / -0,020
ALU

aluminium

U

=

HSC
E HPC
GoLD [,> POLIERT
gold Q POLISHED
MMKS
Kunststoff
—
MAKROLON Schnittdaten
e = Cutting data
==
Wachs
Wax

DEeD
=

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6213 0020 005 ° 0,5 8 00 1,11 1,28 1,62 1,96
306213 0020 01 ° 0 2 0 10 1 0 18 58,00 1,69 1,91 2,32 2,71
306213 0030 01 ° 0,3 0,15 1 * 4 0,28 55 0,4 48,00 1,68 1,90 2,30 2,68
30 6213 0030 02 ° 0,3 0,15 2 * 4 0,28 55 0,4 48,00 2,81 3,11 3,61 4,06
30 6213 0030 03 ° 0,3 0,15 3 *4 0,28 55 0,4 48,00 9,93 4,28 4,86 5,36
30 6213 0030 05 ° 0,3 0,15 5 *4 0,28 55 0,5 48,00 6,11 6,56 7,26 7,85
30 6213 0040 02 ° 0,4 0,20 2 *4 0,38 519 0,5 48,00 2,81 3,10 3,60 4,05
30 6213 0040 04 ° 0,4 0,20 4 *4 0,38 55 0,5 48,00 5,02 5,42 6,06 6,61
30 6213 0040 06 ° 0,4 0,20 6 *4 0,38 55 0,5 48,00 7,19 7,67 8,42 9,04
30 6213 0050 03 ° 0,5 0,25 3 *4 0,48 55 0,6 40,00 3,92 4,26 4,84 5,34
30 6213 0050 04 ° 0,5 0,25 4 *4 0,48 5B 0,6 40,00 5,01 5,41 6,05 6,59
30 6213 0050 05 ° 0,5 0,25 D) * 4 0,48 55 0,6 40,00 6,10 6,54 7,24 7,82
30 6213 0060 02 ° 0,6 0,30 2 4 0,58 55 0,8 35,00 2,80 3,08 8157 4,01
30 6213 0060 04 ° 0,6 0,30 4 4 0,58 55 0,8 35,00 5,01 5,40 6,04 6,58
30 6213 0060 06 ° 0,6 0,30 6 4 0,58 55 0,8 35,00 7,18 7,66 8,40 9,02
30 6213 0060 08 ° 0,6 0,30 8 4 0,58 55 0,8 35,00 9,33 9,87 10,71 11,39
30 6213 0080 04 ° 0,8 0,40 4 4 0,77 55 1,0 35,00 5,05 5,43 6,05 6,58
30 6213 0080 06 ° 0,8 0,40 6 4 0,77 55 1,0 35,00 7,22 7,68 8,41 9,02
30 6213 0080 08 ° 0,8 0,40 8 4 0,77 55 1,0 35,00 9,36 9,89 10,71 11,39
306213 0080 10 ° 0,8 0,40 10 4 0,77 55 1,0 35,00 11,49 12,08 12,98 13,71
30 6213 0090 06 A 0,9 0,45 6 4 0,87 55 1,1 34,00 7,21 7,67 8,40 9,01
306213 0100 03 ° 1,0 0,50 3 4 0,95 55 1,2 35,00 4,06 4,36 4,88 5,35
306213 0100 05 o 1,0 0,50 5 4 0,95 55 1,2 35,00 6,22 6,62 7,27 7,83
306213 0100 07 ° 1,0 0,50 7 4 0,95 55 1,2 35,00 8,37 8,84 9,60 10,23
306213 0100 10 ° 1,0 0,50 10 4 0,95 55 1,2 35,00 11,55 12,12 13,00 13,72
306213 0100 12 ° 1,0 0,50 12 4 0,95 55 1,2 35,00 13,67 14,29 15,24 16,01
306213 0100 15 ° 1,0 0,50 15 4 0,95 55 1,2 35,00 16,82 17,52 18,56 19,39
306213 0100 20 ° 1,0 0,50 20 4 0,95 55 1,2 35,00 22,05 22,85 24,03 24,94
306213 0100 25 ° 1,0 0,50 25 4 0,95 60 1,2 35,00 27,26 28,15 29,43 =

306213 0120 06 A 1,2 0,60 6 4 1,15 55 1,4 34,00 7,29 7,72 8,42 9,02
306213 0120 08 ° 1172 0,60 8 4 1,15 55 1,4 35,00 9,42 9,93 10,73 11,38
3062130120 10 ° 1,2 0,60 10 4 1,15 55 1,4 35,00 11,55 12,11 12,99 13,71
3062130120 12 ° 1,2 0,60 12 4 1,15 55 1,4 35,00 13,66 14,28 15,23 15,99
3062130120 18 A 1,2 0,60 18 4 1,15 55 1,4 34,00 19,96 20,72 21,84 22,72
306213 0120 25 A 1,2 0,60 25 4 1,15 60 1,4 34,00 27,26 28,14 29,42 =

*?0,2-00,5 - Laufende Produktion wird gedndert von Schaft d2 h5 3 mm auf Schaft d2 h5 4 mm
*@0,2- 00,5 - Running production changed from shank d2 h5 3 mm to shank d2 h5 4 mm

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

—“-mnnn 05°

306213 014008 A 1,4 4 1,6 34 00 9,42

306213 0140 16 A 1,4 0,70 4 1,35 1,6 34,00 17,86

306213 0150 04 ° 1,5 0,75 1. 4 1,44 55 1,8 35,00 5,17

306213 0150 06 ° 135 0,75 6 4 1,44 55 1,8 35,00 7,32

306213 0150 08 ° 1,5 0,75 8 4 1,44 55 1,8 35,00 9,45 9,94 10 72 11,38
306213 0150 10 ° 1,5 0,75 10 4 1,44 55 1.8 35,00 11,57 12,13 12,99 13,70
306213 0150 12 ° 1,5 0,75 12 4 1,44 55 1,8 35,00 13,68 14,29 15,23 15,99
306213 0150 16 ° 1,5 0,75 16 4 1,44 55 1,8 35,00 17,89 18,59 19,65 20,49
306213 0150 20 ° I35, 0,75 20 4 1,44 55 1,8 35,00 22,07 22,85 24,02 -
306213 0150 25 ° 1,5 0,75 25 4 1,44 60 1,8 35,00 27,27 28,15 29,42 -
306213 016008 A 1,6 0,80 8 4 1,54 55 1,9 34,00 9,45 9,94 10,72 11,37
306213 0160 16 A 1,6 0,80 16 4 1,54 55 1,9 34,00 17,88 18,59 19,65 20,48
3062130180 10 A 1,8 0,90 10 4 1,74 65 2,0 34,00 11,56 12,11 12,97 13,67
30 6213 0200 05 ° 2,0 1,00 5 4 1,92 65 2,0 35,00 6,31 6,66 7,26 7,78
306213 0200 08 ° 2,0 1,00 8 4 1,92 65 2,0 35,00 9,51 9,97 10,73 11,37
306213 0200 10 ° 2,0 1,00 10 4 1,92 65 2,0 35,00 11,62 12,15 12,99 13,69
306213 0200 12 ° 2,0 1,00 12 4 1,92 65 2,0 35,00 13,73 14,32 15,23 15,98
30 6213 0200 15 ° 2,0 1,00 15 4 1,92 65 2,0 35,00 16,88 17,54 18,55 19,36
30 6213 0200 20 ° 2,0 1,00 20 4 1,92 65 2,0 35,00 22,11 22,87 24,02 -
30 6213 0200 25 ° 2,0 1,00 25 4 1,92 75 2,0 36,00 27,31 28,17 - -
30 6213 0200 30 ° 2,0 1,00 30 4 1,92 75 2,0 36,00 32,49 33,43 - -
306213 0250 10 A 2,5 1,25 10 4 2,42 65 2,5 34,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6213 0250 20 A 2,5 1,25 20 4 2,42 65 2,5 34,00 22,09 22,86 - -
30 6213 0300 05 ° 3,0 1,50 5 4 2,90 65 3,0 36,00 6,36 6,67 7,22 7,72
306213 0300 10 ° 3,0 1,50 10 4 2,90 65 3,0 36,00 11,66 12,16 12,97 -
306213 0300 15 ° 3,0 1,50 15 4 2,90 65 3,0 36,00 16,91 17,55 = =
306213 0300 20 ° 3,0 1,50 20 4 2,90 65 3,0 36,00 22,13 22,88 - -
30 6213 0300 25 ° 3,0 1,50 25 4 2,90 75 3,0 41,00 27,33 28,17 - -
30 6213 0300 30 ° 3,0 1,50 30 4 2,90 75 3,0 41,00 32,51 - - -
306213 0400 10 A 40 2,00 10 6 3,90 65 4,0 37,00 11,63 12,12 12,90 13,56
306213 0400 15 ° 4,0 2,00 15 6 3,90 65 4,0 38,00 16,89 17,51 18,48 -
30 6213 0400 20 ° 4,0 2,00 20 6 3,90 65 4,0 38,00 22,11 22,85 23,96 =
30 6213 0400 30 A 40 2,00 30 b 3,90 75 4,0 38,00 32,49 33,41 - -
306213 0500 10 A 5,0 2,50 10 6 4,90 65 5,0 37,00 11,60 12,07 12,84 -
30 6213 0500 20 A 5,0 2,50 20 6 4,90 65 5,0 37,00 22,09 22,82 - -
30 6213 0500 40 A 5,0 2,50 40 6 4,90 90 5,0 41,00 42,81 - - -
306213 0600 20 ° 6,0 3,00 20 6 5,90 65 6,0 38,00 - - - -
30 6213 0600 30 ° 6,0 3,00 30 6 5,90 75 6,0 39,00 - - - -
30 6213 0600 40 ° 6,0 3,00 40 6 5,90 90 6,0 42,00 - - - -
30 6213 0600 50 A 6,0 3,00 50 6 5,90 90 6,0 41,00 - - - -
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

A 7
AU GFK-CFK NS 5
aluminium  GEK-CFK ! / 2

ALU Kunststoff

<6%Si  plastic

ALY, o

messiné UHMW
brass PE

kuprreR  Wachs
copper Wax

I (- o | M ] e | S | 2

30 6215 0100 01
306215020002 e z o 2 4 1 8 60 3 55 oo
306215030003 e 3 0,3 zo 4 2,7 60 B 50,00
306215040004 o 4 0,4 20 4 3,7 60 5 48,00
306215050005 o 5 0,5 20 5 4,6 60 6 49,00
306215060003 o 6 0,3 25 6 55 65 7 51,00
306215060010 o 4 1,0 25 6 5,5 65 7 51,00
306215080003 o 8 0,3 30 8 74 70 9 66,00
306215080010 o 8 1,0 30 8 7,4 70 9 66,00
306215100003 o 10 0,3 40 10 9,2 g5 11 89,00
B;:’a"s’: 306215100015 e 10 1,5 40 10 9,2 85 11 89,00
306215120005 o 12 0,5 45 2 11,0 92 | 12 | 116,00
306215120015 o 12 1,5 45 12 11,0 92 12 116,00
306215160005 o 16 0,5 55 16 150 ~ 110 = 16 198,00
306215160020 e 16 2,0 55 16150 110 16 198,00

306217 YA LN VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang
* * Solid carbide ball nose end mills, long

(= 01,0-012,0 tol -0,004/-0,012

ALU GFK-CFK
aluminium  GFK.CFK
[ |
—

ALU Kunststoff

< 6% Si plastic

ALY, oo

messinc UHMW

brass

kupreR  Wachs
copper Wax

I e =0 Rl (e s o i e

306217 0100 05

e 1,0 b
306217 0100 10 e 10 0,5 b 095 1 12° 49 UU
306217010014 e 1,0 0,5 14 4 0,95 45 0,7 12° 43,00 0=
306217010015 e 1,0 0,5 15 6 0,95 60 1 12° 49,00
306217010018 e 1,0 0,5 18 4 095 45 0,7 12° 43,00 DE1
30 6217 0200 05 e 20 1,0 5 b 1,95 60 2 12° 49,00
TITAN 306217020010 e 2,0 1,0 10 6 1,95 60 2 12° 49,00
306217020014 e 2,0 1,0 14 4 1,95 45 1,2 12° 43,00 [1EW
306217020015 e 2,0 1,0 15 6 1,95 60 2 12° 49,00
306217 0200 18 e 20 1,0 18 4 1,95 45 1,2 12° 43,00 031
30 6217 0200 20 e 20 1,0 20 6 1,95 60 2 12° 49,00
306217030014 e 30 1,5 14 4 290 457 1,7 12° 44,00 D1
306217030018 e 3,0 1,5 18 4 290 45 1,7 12° 44,00 DE1
306217030025 e 30 1,5 25 6 290 70 3 12° 52,00
306217040014 e 40 2,0 14 6 390 45 22 12° 49,00 0131
Bronze 306217040018 o 4,0 2,0 18 6 3,90 45 2,2 12° 49,00 [EEM
Brass 306217040025 o 4,0 2,0 25 6 390 70 4 12° 53,00
306217060030 e 4,0 3,0 30 b 580 80 6 12° 57,00
306217080035 e 8,0 4,0 35 8 780 80 8 12° 73,00
306217100040 e 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

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

MICRO  KkARNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
w Form HA
%}30"
_ HPC
> NHC
a ¢1 7000

&
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Cutting data
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w Form HA
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VHM-Schaftfraser, lang

Solid Carbide end mills, long

ALU
aluminium

ALU

< 6% Si

MESSING
brass

KUPFER
copper

Kunststoff
plastic

MAKROLON

UHMW
PE

Wachs
Wax

Karmiasch

i

306228050016

.

SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

306228
C@E GRAIN  NORM
P6-010
@E DIN 6535
w Form HA
012-020 ]
%‘iot’ |—
=  HSC
> NHC
iy ¢ 7000
R
/
306228020006 e 2 6 6 1.8 57 4 3 60,00 2 %5
306228030010 e 3 10 6 2,7 57 6 3 60,00
306228040014 o 4 14 6 3,7 57 8 3 60,00
306228050016 o 5§ 16 6 4,7 57 10 3 60,00 Schnittdaten
306228060020 e 6 20 3 57 57 12 3 60,00 Cutting data
306228060030 o 4 30 6 5,7 70 12 3 62,00
306228060040 e 4 40 6 5,7 80 12 3 67,00 E : E
306228080035 e 8 35 8 7,7 80 16 3 92,00 a
306228080045 e 8 45 8 7,7 90 16 3 92,00
30 6228 0800 55 e 8 55 8 7,7 = 100 16 3 93,00 Eﬁ .
306228100035 e 10 35 10 9,7 80 20 3 118,00 -
306228100045 o 10 45 10 9,7 90 20 3 120,00
306228100055 o 10 55 10 97 100 20 3 121,00
306228120035 e 12 35 2 1,5 80 @ 24 4L 147,00
306228120055 e 12 55 12 11,5 100 24 4L 149,00
306228120070 e 12 70 12 11,56 120 24 4 160,00
Stirnseitig
Front side

Z20x30

Vergrof3erung
Magnification



ALU GFK-CFK
aluminium " GFK-CFK

ALU Kunststoff
<6%Si  plastic
ALU
<12%Si MAKROQI__
messiné UHMW
brass %E_

KUPFER
copper

Bronze
Brass

306223

ALU GFK-CFK
aluminium i GFK.CE% =
ALU Kunststoff
< 6% Si plastic

e ——
ALU
<12%Si MAKROQI__
messinc UHMW
brass =
KUPFER

copper

Bronze
Brass

I

vl

il

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

<=5 0,1
f
a5

2=6 0,2
f
a5°

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

OF

[ ¢

oo1se | raom | 1 Jaans| 0 | w | [2] €
3062220500018 e 5 0,15 18 6 4,7 57§ 131§ 3 66,00
3062220500030 e 5 0,15 30 6 4,7 80 8 3 76,00
306222 0600018 o 4 0,20 18 [ 57 57 13 3 75,00
3062220600042 o 4 0,20 42 b 57 80 10 3 85,00
3062220800025 o 8 0,25 25 8 7.4 63 21 8] 88,00
3062220800062 o 8 0,25 62 8 7,4 100 13 3 102,00
3062221000030 e 10 0,30 30 10 9,2 72 22 3 106,00
30 62221000058 e 10 0,30 58 10 9,2 100 16 3 131,00
30 62221200036 o 12 0,35 36 12 11,0 83 26 3 148,00

VHM-HPC-Schaftfraser, lang
Solid Carbide HPC end mills, long

Werkzeug ist gewuchtet!
Tool is balanced!

Wuchtglite G 2,5

Balancing quality G 2,5

m Drehzahl n max.

45.000
35.000
25.000
16.000

Hinweis: Voraussetzung fir das Erreichen
einer Gesamtwuchtgite von < 62,5 ist
eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit

Wuchtgite G2,5.

[=

=

st Jostie]| o fazns| @ fuje]z] e

3062230300012 o 3 12 6 2,0 5 81 3 51,00
3062230300018 e 3 18 6 2,7 80 5 3 63,00

306223 0400018 o 4 18 6 72 EA B 51,00
3062230400024 o 4 24 6 37 80 6 3 63,00
3062230500018 e 5 18 6 47§ 57 ) 13} 3 51,00
3062230500030 e 5 30 6 4,7 80 8 3 63,00
3062230600018 o & 18 6 A A BN B 51,00
3062230600042 e ¢ 42 6 57 80 13 3 66,00
3062230800025 e 8 25 8 A R B T 60,00
3062230800062 e 8 62 8 74 100 21 3 84,00
3062231000030 e 10 30 10 9,2 252258 96,00

| 3062231000058 e 10 58 10 9,2 100 22 3 122,00
—'» ‘ 3062231200036 o 12 36 12 110 8 26 3 130,00
—da— 306223 1200073 e 12 73 12 11,0 120 26 3 176,00

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

KARNASCH
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= HSC
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R

Schnittdaten
Cutting data

MICRO  kaARNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535

w Form HA

]

o bt
Do, &5
—m  HSC
HPC
NHC

7000

&

G25

UeT

Schnittdaten
Cutting data



VHM-Schaftfraser, lang, Superfinish

Solid Carbide end mills, long, superfinish

ALU GFK-CFK

aluminium  GFK- %ﬁﬁ

ALU Kunststoff
<6%Si Elas% i
ALU
<1295 AR
Messinc UHMW
brass =
KUPFER
copper
TITAN

Bronze
Brass

VHM-Schruppfraser, lang

Wuchtgiite G 2,5

SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

Balancing quality G 2,5

Drehzahl n max.

35.000
25.000
16.000

6-8
10
12

Werkzeug ist gewuchtet!
Tool is balanced!

Hinweis: Voraussetzung fir das Erreichen
einer Gesamtwuchtgite von < G2,5 ist
eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit
Wuchtgiite G2,5.

I (5 [ 0 [ ] ] e ]

30 6224 0600 020 6 50,00
30 6224 0600 042 o 1.2 6 5 7 6 66,00
30 6224 0800 026 e 8 26 8 7.4 64 19 6 57,00
3062240800062 o 8 62 8 7.4 100 19 6 80,00
3062241000032 e 10 32 10 9,2 74 25 6 94,00
30 62241000058 e 10 58 10 9,2 100 25 6 117,00
30 62241200037 e 12 37 12 11,0 84 30 6 127,00
30 62241200073 e 12 73 12 11,0 120 30 6 181,00

Solid carbide roughing end mills, long

ALU
aluminium

Kunststoff

KUPFER-
weich
COPPER-
soft

?12-020

IS CETT) AN T N N N N

30 6232 0600

30 6232 0800 U 27 8 8 2 76 00
30 6232 1000 ° 10 32 10 9.8 72 25 2 100,00
30 6232 1200 ° 12 38 12 11,8 83 28 3 134,00
30 6232 1600 °* 16 (A 16 15,8 92 36 3 225,00
30 6232 1800 A 18 44 18 17,8 92 36 3 240,00
30 6232 2000 ° 20 54 20 19.8 104 41 3 361,00

GRAIN
DIN 6535
w Form HA
Y
37 | as
p— HSC
===  HPC
e NHC
Og 7000
2 (R
%
7 &
G25
ucT 1 M.

Schnittdaten
Cutting data

306232

MICRO
GRAIN

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

]

f
¥ 45°

HSC
HPC

W/MR

%’)ZW

| — 7777/
—7777/]
{ ——777777/)

GELAPPT
LAPPED

>
QQ\

)

Schnittdaten

Cutting data

@ | [ 268 |



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Karmaschr

PROFESSIONAL TOOLS

SPIEGELBEARBEITUNG
MIRROR FINISH TOOLS

> ND - MCD Tools siche seite 253 bis 260

See page 253 to 260

DDDDDD

{arnasch

I
Karmasrh——

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



VHM-Schlichtfraser, linksspirale - rechtsschneidend, lang
Solid carbide end mills, left spiral - right hand cutting, long

SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

ALU
aluminium
0 4 210
B 7
K;n;ststyfi ( 3
% $12-020
KUPFER-
weich
COPPER-
soft
cico) I (e [ ] ] e
30 6233 0400 o
30 6233 0500 . 5 20 6 4 8 2 53 00
30 6233 0600 e 4 21 6 58 65 16 2 53,00
30 6233 0800 e 8 27 8 7,8 70 22 2 59,00
30 6233 1000 e 10 32 10 9,8 72 25 2 83,00
30 6233 1200 ° 12 38 12 11,8 83 28 3 104,00
30 6233 1600 ® 16 44 16 15,8 92 36 3 178,00
30 6233 2000 ® 20 54 20 19,8 104 41 3 306,00

VHM-Schlichtfraser, lang, rechtsspirale - rechtsschneidend
Solid carbide end mills, long, right spiral - right hand cutting

ALU
aluminium

Kunststoff

?12-020

KUPFER-
weich
COPPER-
soft

T o 2] ] i Fe T e

30 6234 0400 2 50,00
30 6234 0500 ° 4,8 2 50,00
30 6234 0600 ° 6 21 6 58 65 16 2 50,00
30 6234 0800 e 8 27 8 7.8 70 22 2 56,00
30 6234 1000 ° 10 32 10 9.8 72 25 2 79,00
30 6234 1200 °* 12 38 12 11,8 83 28 3 101,00
30 6234 1600 °* 16 44 16 15,8 92 36 3 173,00
30 6234 2000 ° 20 54 20 19.8 104 41 3 291,00

KARNASCH
GRAIN NORM

DIN 6535

W, /M Form HA

| I— 7]
HSC

(—222]

|

L[>  GELAPPT
¢4 LAPPED

O uee
ol &

Schnittdaten
Cutting data

306234

KARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

w /M Form HA

|
E

— A
HSC

| —/7777}
HPC
(77117
C>  GELAPPT
Y ¢4  LAPPED

)

Schnittdaten
Cutting data

EE
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PROFESSIONAL
*x Kk %

NI-ALLOYS
<900 N/mm

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
Solid carbide miniatur end mills, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

A

NEU / NEW

scharfkantig /5harp edge

[~]0,003]A]

EE¥=001-020 tol0,000/-0,008

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

MICRO  kaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N /M Form HA
1
o
— HSC
—wmm  HPC
D w BXC,
O | NANO
yex .
% .,: .
% ) »6

Schnittdaten
Cutting data

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

“-mnnn

30 6255 0010 002 ° 4 1 55
30 6255 0010 003 ] 0.1 0,3 4 0 08 0 15 59 00 0, 90 1, 05 1, 38 1,71
30 6255 0010 004 o 0,1 0,4 4 0,08 45 0,15 59,00 1,01 1,18 1,52 1,86
30 6255 0010 005 ° 0,1 0,5 4 0,08 45 0,15 59,00 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6255 0020 005 ] 0,2 0,5 4 0,17 50 0,30 50,00 1,22 1,38 1,72 2,07
30 6255 0020 010 o 0,2 1 4 0,17 50 0,30 50,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6255 0020 015 ° 0,2 1,5 4 0,17 50 0,30 50,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6255 0020 020 ° 0,2 2 4 0,17 50 0,30 50,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6255 0030 010 ] 0,3 1 4 0,27 50 0,45 46,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6255 0030 015 o 0,3 1,5 4 0,27 50 0,45 46,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6255 0030 020 ° 0,3 2 4 0,27 50 0,45 46,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6255 0030 025 o 0,3 2,5 4 0,27 50 0,45 46,00 3,45 3,77 4,31 4,79
30 6255 0030 030 ° 0,3 3 4 0,27 50 0,45 46,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6255 0040 010 ° 0,4 1 4 0,37 50 0,60 41,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6255 0040 015 ° 0,4 {I35) 4 0,37 50 0,60 41,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6255 0040 020 ° 0,4 2 4 0,37 50 0,60 41,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6255 0040 030 ° 0,4 3 4 0,37 50 0,60 41,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6255 0040 040 ° 0,4 4 4 0,37 50 0,60 41,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6255 0050 010 ] 0,5 1 4 0,47 50 0,75 41,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6255 0050 020 ] 0,5 2 4 0,47 50 0,75 41,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6255 0050 030 ° 0,5 3 4 0,47 50 0,75 41,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6255 0050 040 ° 0,5 4 4 0,47 50 0,75 41,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6255 0050 050 ° 0,5 5 4 0,47 50 0,75 41,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6255 0050 060 o 0,5 6 4 0,47 50 0,75 41,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6255 0060 020 ° 0,6 2 4 0,57 50 0,90 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6255 0060 030 o 0,6 3 4 0,57 50 0,90 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6255 0060 040 ] 0,6 4 4 0,57 50 0,90 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6255 0060 050 o 0,6 5 4 0,57 50 0,90 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6255 0060 060 ° 0,6 6 4 0,57 50 0,90 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6255 0060 080 o 0,6 8 4 0,57 50 0,90 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6255 0080 040 o 0,8 4 4 0,77 50 1,20 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6255 0080 060 U 0,8 6 4 0,77 50 1,20 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6255 0080 080 o 0,8 8 4 0,77 50 1,20 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45

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

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6255 0100 020 ° 1,0 2 4 1,50 40 00 2 90

30 6255 0100 030 U 1,0 3 4 0,96 1,50 40,00 4,00 4,34 4 92 5,43
30 6255 0100 040 ° 1,0 4 4 0,96 50 1,50 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6255 0100 050 ° 1,0 5 4 0,96 50 1,50 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6255 0100 060 o 1,0 6 4 0,96 50 1,50 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6255 0100 080 U 1,0 8 4 0,96 50 1,50 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6255 0100 100 o 1,0 10 4 0,96 50 1,50 40,00 11,55 12,14 13,05 13,78
30 6255 0100 120 U 1,0 12 4 0,96 55 1,50 41,00 13,66 14,31 15,28 16,06
30 6255 0100 150 ° 1,0 15 4 0,96 55 1,50 41,00 16,82 17,52 18,60 19,44
30 6255 0120 060 o 1,2 6 4 1,15 50 1,80 40,00 77,88 7,79 8,52 9,13
30 6255 0120 120 ° 1,2 12 4 1,15 55 1,80 40,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6255 0150 040 U 1,5 4 4 1,44 50 2,25 40,00 5,23 5,59 6,21 6,74
30 6255 0150 060 U 1,5 6 4 1,44 50 2,25 40,00 7,37 7,82 8,54 9,15
30 6255 0150 080 ° 1,5 8 4 1,44 50 2,25 40,00 9,50 10,01 10,83 11,50
30 6255 0150 100 U 1,5 10 4 1,44 50 2,25 40,00 11,62 12,19 13,08 13,81
30 6255 0150 120 ° 1,5 12 4 1,44 55 2,25 40,00 13,72 14,35 15,31 16,09
30 6255 0150 140 o {135, 14 4 1,44 55 2,25 40,00 15,83 16,50 17,53 18,34
30 6255 0150 160 ° 1,5 16 4 1,44 55 2,25 40,00 17,92 18,64 19,72 20,58
30 6255 0150 180 ° 135 18 4 1,44 60 2,25 41,00 20,01 20,77 21,91 22,80
30 6255 0150 200 ° 1,5 20 4 1,44 60 2,25 41,00 22,10 22,90 24,08 =
30 6255 0200 040 U 2,0 4 4 1,92 50 3,00 40,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6255 0200 060 U 2,0 6 4 1,92 50 3,00 40,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6255 0200 080 o 2,0 8 4 1,92 50 3,00 40,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6255 0200 100 U 2,0 10 4 1,92 50 3,00 40,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6255 0200 120 o 2,0 12 4 1,92 55 3,00 40,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6255 0200 150 ° 2,0 15 4 1,92 E5) 3,00 40,00 16,93 17,61 18,65 -
30 6255 0200 200 ° 2,0 20 4 1,92 60 3,00 41,00 22,15 22,93 24,11 -




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

. at. 306256 LIS VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
' * Kk % Solid carbide miniatur end mills with corner radius, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

d1D NEU / NEW CRO.
r _ . MICRO kaRNASCH
<70 Iy @ tol. r = 0,0r04 GRAIN  NORM
v i
i DIN 6535
I N/M Form HA
= [ -001-020 tol-0,000/-0,008 SE—
. - %720" N
Mit definierter Kantenverrundung
K With a defined edge preparation —wm HHC
I| | —7//777/} HPC
I 15 w
o
> HXC-
. NANO?
:hﬁ s
] AL YoAs ¢
NI-ALLOYS | & “e\‘}‘l a,’ :A
<900 N/mm | E “e 'g “ :‘
X
GG/G | Schnittdaten
cast iron |: Cutting data
I
. l
I

— f | %
Ll‘edz l
[=]

ﬂ
4

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

:
30 6256 0010 002 002 ° 0,1 0,02 0,2 4 0,08 45 0,10 59,00 0,78 0,92 1,23 1,55
30 6256 0010 002 003 . 0,1 0,02 0,3 4 0,08 45 0,10 59,00 0,90 1,05 1,38 1,71
30 6256 0010 002 004 ° 0,1 0,02 0,4 4 0,08 45 0,10 59,00 1,01 1,18 1,52 1,86
30 6256 0020 005 005 o 0,2 0,05 0,5 4 0,17 50 0,15 50,00 1,22 1,38 1,72 2,07
30 6256 0020 005 010 . 0,2 0,05 1 4 0,17 50 0,15 50,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6256 0020 005 015 (] 0,2 0,05 1,5 4 0,17 50 0,15 50,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6256 0020 005 020 . 0,2 0,05 2 4 0,17 50 0,15 46,00 2,90 3,19 3,69 414
30 6256 0030 005 010 . 0,3 0,05 1 4 0,27 50 0,25 46,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6256 0030 005 015 . 0,3 0,05 1,5 4 0,27 50 0,25 46,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6256 0030 005 020 ° 0,3 0,05 2 4 0,27 50 0,25 46,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6256 0030 005 025 (] 0,3 0,05 2,5 4 0,27 50 0,25 46,00 3,45 3,77 4,31 4,79
30 6256 0030 005 030 [ 0,3 0,05 3 4 0,27 50 0,25 46,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6256 0040 010 010 . 0,4 0,10 1 4 0,37 50 0,30 41,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6256 0040 010 015 . 0,4 0,10 1,5 4 0,37 50 0,30 41,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6256 0040 010 020 ° 0,4 0,10 2 4 0,37 50 0,30 41,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6256 0040 010 030 . 0,4 0,10 &3 4 0,37 50 0,30 41,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6256 0040 010 040 ° 0,4 0,10 4 4 0,37 50 0,30 41,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6256 0050 010 010 ° 0,5 0,10 1 4 0,47 50 0,35 41,00 1,78 2,00 2,40 2,73
30 6256 0050 010 020 . 0,5 0,10 2 4 0,47 50 0,35 41,00 2,90 3,19 3,69 414
30 6256 0050 010 030 (] 0,5 0,10 3 4 0,47 50 0,35 41,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6256 0050 010 040 . 0,5 0,10 4 4 0,47 50 0,35 41,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6256 0050 010 050 ° 0,5 0,10 5 4 0,47 50 0,35 41,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6256 0050 010 060 (] 0,5 0,10 6 4 0,47 50 0,35 41,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6256 0060 010 020 . 0,6 0,10 2 4 0,57 50 0,40 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6256 0060 010 030 (] 0,6 0,10 3 4 0,57 50 0,40 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6256 0060 010 040 o 0,6 0,10 4 4 0,57 50 0,40 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6256 0060 010 050 (] 0,6 0,10 5 4 0,57 50 0,40 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6256 0060 010 060 o 0,6 0,10 6 4 0,57 50 0,40 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6256 0060 010 080 [ 0,6 0,10 8 4 0,57 50 0,40 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6256 0080 020 020 ° 0,8 0,20 2 4 0,77 50 0,50 40,00 2,90 3,19 3,69 414
30 6256 0080 020 040 ° 0,8 0,20 4 4 0,77 50 0,50 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6256 0080 020 050 . 0,8 0,20 5 4 0,77 50 0,50 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6256 0080 020 060 ° 0,8 0,20 6 4 0,77 50 0,50 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6256 0080 020 080 (] 0,8 0,20 8 4 0,77 50 0,50 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6256 0080 020 100 . 0,8 0,20 10 4 0,77 50 0,50 40,00 11,49 12,12 12,99 13,71

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

e an 306256

o [N EooR] o[z A 2| T T O

@

306256 0100020020 e 1,0 2 4 0,96 0,80 40 00 2 96 3 23 3 73 4 17
306256 0100020030 e 1,0 0 20 3 4 0,96 0,80 40,00 4,05 4,39 4,96 5,45
306256 0100020040 e 1,0 0,20 4 4 0,96 50 0,80 40,00 514 5,52 6,15 6,70
306256 0100020050 e 1,0 0,20 5 4 0,96 50 0,80 40,00 6,22 6,64 7,33 7,92
306256 0100020060 e 1,0 0,20 6 4 0,96 50 0,80 40,00 7,29 7,76 8,50 9,12
306256 0100020070 e 1,0 0,20 7 4 0,96 50 0,80 40,00 8,36 8,86 9,65 10,30
306256 0100020080 e 1,0 0,20 8 4 0,96 50 0,80 40,00 9,43 9,96 10,79 11,47
306256 0100020090 e 1,0 0,20 9 4 0,96 50 0,80 40,00 10,49 11,05 11,92 12,63
306256 0100020100 e 1,0 0,20 10 4 0,96 50 0,80 40,00 11,55 12,14 13,05 13,78
306256 0100020120 e 1,0 0,20 12 4 0,96 55 0,80 41,00 13,66 14,31 15,28 16,06
306256 0100020150 e 1,0 0,20 15 4 0,96 55 0,80 41,00 16,82 17,53 18,60 19,44
306256 0120020060 e 12 0,20 6 4 1,15 50 1,00 40,00 7,33 7,79 8,52 9,13
306256 0120020120 e 152 0,20 12 4 1,15 55 1,00 40,00 13,69 14,33 15,30 16,07
306256 0150020040 e 1,5 0,20 4 4 1,44 50 1,35 40,00 5,23 5,59 6,21 6,74
306256 0150020060 e 1,5 0,20 6 4 1,44 50 1,35 40,00 7,37 7,82 8,54 9,15
306256 0150020080 e 1,5 0,20 8 4 1,44 50 1,35 40,00 9,50 10,01 10,83 11,50
306256 0150020100 e I35, 0,20 10 4 1,44 50 1,35 40,00 11,62 12,19 13,08 13,81
306256 0150020120 e 1,5 0,20 12 4 1,44 55 1859 40,00 13,72 14,35 15,31 16,09
306256 0150020140 e 135 0,20 14 4 1,44 55 1,35 40,00 15,83 16,60 17,53 18,34
306256 0150020160 e 1,5 0,20 16 4 1,44 55 1;35 40,00 17,92 18,64 19,72 20,58
306256 0150020180 e 1,5 0,20 18 4 1,44 60 1,35 41,00 20,01 20,77 21,91 22,80
306256 0150020200 e 1,5 0,20 20 4 1,44 60 1,35 41,00 22,10 22,90 24,08 =

30 6256 0200020040 o 2,0 0,20 4 4 1,92 50 1,70 40,00 5,31 5,66 6,26 6,78
306256 0200020060 e 2,0 0,20 6 4 1,92 50 1,70 40,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6256 0200020080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 50 1,70 40,00 9,57 10,07 10,87 11,53
306256 0200020100 e 2,0 0,20 10 4 1,92 50 1,70 40,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6256 0200020120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 55 1,70 40,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6256 0200020150 e 2,0 0,20 15 4 1,92 55 1,70 40,00 16,93 17,61 18,65 -

30 6256 0200020200 e 2,0 0,20 20 4 1,92 60 1,70 41,00 22,15 22,93 24,11 -

306256 0200050040 2,0 0,50 4 4 1,92 50 1,70 40,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6256 0200050060 o 2,0 0,50 6 4 1,92 50 1,70 40,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6256 0200050080 e 2,0 0,50 8 4 1,92 50 1,70 40,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6256 0200050100 e 2,0 0,50 10 4 1,92 50 1,70 40,00 11,68 12,24 13,12 13,84
306256 0200050120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 55 1,70 40,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6256 0200050 150 2,0 0,50 15 4 1,92 55 1,70 40,00 16,93 17,61 18,65 -

30 6256 0200050200 e 2,0 0,50 20 4 1,92 60 1,70 41,00 22,15 22,93 24,11 =




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

LN VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
LA SR Ml Solid carbide miniatur ball nose slot mill, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

-
MICRO kARNASCH
=%
<70 tol.r== O,UrU3 GRAIN  NORM
— [~10.003]A]
DIN 6535
N/M Form HA
[ =001-020 tol-0,002/-0,010 / ]
%72 = U
Mit definierter Kantenverrundung —
With a defined edge preparation —wm HHC
—m HPC
D (3 HXC-
3
o () NANO
YR T
NI-ALLOYS ‘,f :.
<900 N/mm
el

Schnittdaten
Cutting data

@% 2
beJ
2

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

0,05

30 6257 0010 ° 0,1 - 4 0,08 50 0,08 58,00 = = = =

30 6257 0010 002 o 0,1 0,05 0,2 4 0,08 45 0,08 59,00 0,78 0,92 1,23 ,55
30 6257 0010 003 o 0,1 0,05 0,3 4 0,08 45 0,08 59,00 0,90 1,05 1,38 1.71
30 6257 0010 004 ° 0,1 0,05 0,4 4 0,08 45 0,08 59,00 1,01 1,18 1,52 ,86
30 6257 0010 005 ° 0,1 0,05 0,5 4 0,08 45 0,08 59,00 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6257 0020 ° 0,2 0,10 - 4 - 50 0,20 49,00 - - - -

30 6257 0020 005 o 0,2 0,10 0,5 4 0,17 50 0,20 50,00 1,22 1,38 1,72 2,07
30 6257 0020 010 U 0,2 0,10 1 4 0,17 50 0,20 50,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6257 0020 015 o 0,2 0,10 1,5 4 0,17 50 0,20 50,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6257 0020 020 ° 0,2 0,10 2 4 0,17 50 0,20 50,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6257 0030 ° 0,3 0,15 - 4 - 50 0,30 45,00 = = = =

30 6257 0030 010 ° 0,3 0,15 1 4 0,27 50 0,25 46,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6257 0030 015 ° 0,3 0,15 1,5 4 0,27 50 0,25 46,00 2,34 2,60 3,06 3,48
30 6257 0030 020 ° 0,3 0,15 2 4 0,27 50 0,25 46,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6257 0030 025 ° 0,3 0,15 2,5 4 0,27 50 0,25 46,00 3,45 3,77 4,31 4,79
30 6257 0030 030 ° 0,3 0,15 3 4 0,27 50 0,25 46,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6257 0040 o 0,4 0,20 = 4 = 50 0,40 40,00 = = = =

30 6257 0040 010 ° 0,4 0,20 1 4 0,37 50 0,30 41,00 1,78 2,00 2,40 2,79
30 6257 0040 020 o 0,4 0,20 2 4 0,37 50 0,30 41,00 2,90 3,19 6,69 4,14
30 6257 0040 030 o 0,4 0,20 3 4 0,37 50 0,30 41,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6257 0040 040 o 0,4 0,20 4 4 0,37 50 0,30 41,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6257 0050 ° 0,5 0,25 - 4 - 50 0,50 40,00 - - - -

30 6257 0050 010 ] 0,5 0,25 1 4 0,47 50 0,40 41,00 1,78 2,00 2,40 2,73
30 6257 0050 020 ° 0,5 0,25 2 4 0,47 50 0,40 41,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6257 0050 030 ° 0,5 0,25 3 4 0,47 50 0,40 41,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6257 0050 040 ° 0,5 0,25 4 4 0,47 50 0,40 41,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6257 0050 050 o 0,5 0,25 5 4 0,47 50 0,40 41,00 6,17 6,61 23l 7,90
30 6257 0050 060 ° 0,5 0,25 6 4 0,47 50 0,40 41,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6257 0060 U 0,6 0,30 = 4 = 50 0,60 36,00 = = = =

30 6257 0060 020 ° 0,6 0,30 2 4 0,57 50 0,50 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6257 0060 030 o 0,6 0,30 3 4 0,57 50 0,50 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6257 0060 040 ° 0,6 0,30 4 4 0,57 50 0,50 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6257 0060 050 o 0,6 0,30 5 4 0,57 50 0,50 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6257 0060 060 o 0,6 0,30 6 4 0,57 50 0,50 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6257 0060 080 o 0,6 0,30 8 4 0,57 50 0,50 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6257 0080 ° 0,8 0,40 - 4 - 50 0,80 36,00 - - - -

30 6257 0080 020 U 0,8 0,40 2 4 0,77 50 0,60 40,00 2,90 3,19 3,69 4,14
30 6257 0080 040 ° 0,8 0,40 4 4 0,77 50 0,60 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6257 0080 060 ° 0,8 0,40 6 4 0,77 50 0,60 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6257 0080 080 ° 0,8 0,40 8 4 0,77 50 0,60 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6257 0080 100 ° 0,8 0,40 10 4 0,77 50 0,60 40,00 11,49 12,12 12,99 13,78

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

T A 306257
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é

30 6257 0100 020 o 1,0 2 4 0,80 40,00 2 90 3,19 3 69 4 14
30 6257 0100 030 o 1,0 0 50 3 4 0 96 0,80 40,00 4,00 4,34 4,92 5,43
30 6257 0100 040 o 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,80 40,00 5,09 5,48 6,13 6,68
30 6257 0100 050 o 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,80 40,00 6,17 6,61 7,31 7,90
30 6257 0100 060 . 1,0 0,50 6 4 0,96 50 0,80 40,00 7,25 7,72 8,47 9,10
30 6257 0100 080 o 1,0 0,50 8 4 0,96 50 0,80 40,00 9,39 9,93 10,77 11,45
30 6257 0100 100 o 1,0 0,50 10 4 0,96 50 0,80 40,00 11,55 12,14 13,05 13,78
30 6257 0100 120 o 1,0 0,50 12 4 0,96 09 0,80 41,00 13,66 14,31 15,28 16,06
30 6257 0100 150 o 1,0 0,50 15 4 0,96 55 0,80 41,00 16,82 17,53 18,60 19,44
30 6257 0100 180 o 1,0 0,50 18 4 0,96 60 0,80 42,00 20,01 20,77 21,91 22,717
30 6257 0100 200 ° 1,0 0,50 20 4 0,96 60 0,80 42,00 22,10 22,90 24,08 24,98
30 6257 0120 060 o 12 0,60 6 4 1,15 50 1,00 40,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6257 0120 120 ° 152 0,60 12 4 1,15 55 1,00 40,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6257 0150 040 o 1,5 0,75 4 4 1,44 50 1,20 40,00 9,23 5,59 6,21 6,74
30 6257 0150 060 o 1,5 0,75 6 4 1,44 50 1,20 40,00 7,37 7,82 8,54 9,15
30 6257 0150 080 o 1,5 0,75 8 4 1,44 50 1,20 40,00 9,50 10,01 10,83 11,50
30 6257 0150 100 o I35, 0,75 10 4 1,44 50 1,20 40,00 11,62 12,19 13,08 13,81
30 6257 0150 120 ° 1,5 0,75 12 4 1,44 55 1,20 40,00 13,72 14,35 15,31 16,09
30 6257 0150 140 o 135 0,75 14 4 1,44 55 1,20 40,00 15,83 16,60 17,53 18,34
30 6257 0150 160 o 1,5 0,75 16 4 1,44 55 1,20 40,00 17,92 18,64 19,72 20,58
30 6257 0150 180 o 1,5 0,75 18 4 1,44 60 1,20 41,00 20,01 20,77 21,91 22,80
30 6257 0150 200 ° 1,5 0,75 20 4 1,44 60 1,20 41,00 22,10 22,90 24,08

30 6257 0200 040 o 2,0 1,00 4 4 1,92 50 1,50 40,00 5,31 5,66 6,26 6,78
30 6257 0200 060 ° 2,0 1,00 6 4 1,92 50 1,50 40,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6257 0200 080 o 2,0 1,00 8 4 1,92 50 1,50 40,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6257 0200 100 o 2,0 1,00 10 4 1,92 50 1,50 40,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6257 0200 120 o 2,0 1,00 12 4 1,92 55 1,50 40,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6257 0200 150 o 2,0 1,00 15 4 1,92 55 1,50 40,00 16,93 17,61 18,65

30 6257 0200 200 ° 2,0 1,00 20 4 1,92 60 1,50 41,00 22,15 22,93 24,11

Darstellung der Radiuskontur eines

Karnasch-Fraser
0.0009

Picture of the radius shape accuracy ‘

from a Karnasch ball nose end mill

Toleranzibersche. innen Firmenname :

1.7 um -1.3 pm Basistest Drehachse mit HKS
Tt e | s Karnasch’
0.8um '2'1""“ TEMP.S PROFESSIONAL TOOLS
Anzahl Istteil-Punkte Ist-Datei
0.0000° 527 306264 _1x4x05_LineForm.asc
- - Versch.-X Flache Fit-Dartei :
o 0.0pm 0.380 mm?
Versch. ¥ Durchm. fiacheng). Krels Bemerkung 1: h
S wert
‘ | pAA
Einpass-Stralegie Spiagein Bamerkung 2 :
manuelles Einpassen +




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306261 LIS VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 30xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm
' LA SR Ml Solid carbide miniatur end mills with corner radius, < 30xD cutting depth, shank 6 mm

HRC di i
_ MICRO KARNASCH
<70 r tol.r= 0,0r04 GRAIN  NORM
v |
i DIN 6535
‘ N/M Form HA
= = [@=002-059 tol-0,002/-0,010 (N

Mit definierter Kantenverrundung

=060 tol -0,004 /-0,016 %.) [Ijl
30° r
C—wA

K With a defined edge preparation :';g

I ]5:/ > HXC-

3

|b O | NANO

B

m -

NIALLOYS : bR
<900 N/mm 3 3
kﬂ o8l

Schnittdaten
cast iron Cutting data
d2
[=]

d2
06

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6261 0020 005 005 e 0,2 0,05 0,5 6 0,18 55 0,30 53,00 1,12 1,30 1,64 1,99
30 6261 0020 005 01 [ 0,2 0,05 1 6 0,18 55 0,30 53,00 1,70 1,92 2,34 2,73
30 6261 0030 005 01 . 0,3 0,05 1 6 0,28 55 0,45 48,00 1,70 1,92 2,34 2,73
30 6261 0030 005 02 o 0,3 0,05 2 [ 0,28 55 0,45 48,00 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6261 0030 005 03 o 0,3 0,05 3 6 0,28 55 0,45 48,00 3,94 4,29 4,88 5,55
30 6261003000505 A 0,3 0,05 5 6 0,28 55 0,45 46,50 6,12 6,57 7,28 7,87
30 6261 004000502 e 0,4 0,05 2 6 0,38 55 0,60 43,00 2,83 8,13 3,64 4,10
30 6261 0040 005 03 o 0,4 0,05 3 6 0,38 55 0,60 43,00 3,94 4,29 4,88 5,39
30 6261 004000504 o 0,4 0,05 4 6 0,38 55 0,60 43,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6261004000505 A 0,4 0,05 5 6 0,38 55 0,60 42,00 6,12 6,57 7,28 7,87
30 6261004000506 A 0,4 0,05 ) b 0,38 5B 0,60 42,00 7,20 7,69 8,44 9,07
30 62610050 00502 e 0,5 0,05 2 6 0,48 55 0,70 43,00 3,33 3,55 3,98 4,38
30 6261 005000503 e 0,5 0,05 3 6 0,48 55 0,70 43,00 3,94 4,29 4,88 5,39
30 6261 0050 00504 o 0,5 0,05 4 6 0,48 55 0,70 43,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6261005000505 A 0,5 0,05 5 6 0,48 55 0,70 42,00 6,12 6,57 7,28 7,87
30 6261 0060 006 02 o 0,6 0,06 2 6 0,58 55 0,90 41,00 2,83 3,13 3,64 4,09
30 6261 0060 006 03 o 0,6 0,06 8 6 0,58 55 0,90 41,00 3,94 4,29 4,88 5,8
30 6261 0060 006 04 o 0,6 0,06 4 6 0,58 55 0,90 41,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6261 006000606 o 0,6 0,06 6 6 0,58 55 0,90 41,00 7,20 7,69 8,44 9,07
30 62610070 00708 A 0,7 0,07 8 b 0,67 55 1,10 38,50 9,38 9,92 10,76 11,44
30 6261 0080 008 02 o 0,8 0,08 2 6 0,77 55 1,20 41,00 2,89 3,17 3,67 4,12
30 6261008000804 o 0,8 0,08 4 6 0,77 55 1,20 41,00 5,08 5,47 6,11 6,66
30 6261008000805 e 0,8 0,08 5 6 0,77 55 1,20 41,00 6,17 6,60 7,30 7,88
30 6261 0080 008 06 . 0,8 0,08 6 6 0,77 55 1,20 41,00 7,24 7,72 8,46 9,08
30 6261 0080 008 07 A 0,8 0,08 7 6 0,77 55 1,20 38,50 8,32 8,82 9,62 10,27
30 6261 0080 008 08 . 0,8 0,08 8 6 0,77 55 1,20 41,00 9,38 9,92 10,76 11,44
30 6261 0080 008 10 [ 0,8 0,08 10 6 0,77 65 1,20 41,00 11,51 12,11 13,02 13,75
30 6261009000912 A 0,9 0,09 12 b 0,87 65 1,30 38,50 13,63 14,28 15,25 16,04
30 6261010001003 e 1,0 0,10 3 6 0,95 55 1,60 41,00 4,09 4,41 4,96 5,45
30 62610100 010 04 o 1,0 0,10 4 6 0,95 55 1,60 41,00 5,18 5,54 6,16 6,70
30 6261 0100 010 05 . 1,0 0,10 5 [ 0,95 55 1,60 41,00 6,25 6,67 7,34 7,92
3062610100 010 06 o 1,0 0,10 6 6 0,95 55 1,60 41,00 7,32 7,78 8,50 9,11
3062610100 010 07 o 1,0 0,10 7 6 0,95 55 1,60 41,00 8,39 8,88 9,65 10,30
3062610100 010 08 o 1,0 0,10 8 6 0,95 55 1,60 41,00 9,46 9,98 10,79 11,47
30 6261010001010 e 1,0 0,10 10 6 0,95 65 1,60 42,00 11,58 12,16 13,05 13,78
30 6261010001012 e 1,0 0,10 12 6 0,95 65 1,60 42,00 13,69 14,32 15,29 16,06
30 6261010001015 e 1,0 0,10 15 6 0,95 65 1,60 42,00 16,84 17,213 18,60 19,44
306261010001020 e 1,0 0,10 20 6 0,95 65 1,60 43,00 22,07 22,88 24,06 24,98

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




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

L ) 306261

306261010003004 e 1,0 6 0,95 1,60 41, 00 5,16 , ,
306261010003008 e 1,0 0 30 6 0,95 1,60 41,00 9,44 9,96 10,77 11, 4
306261010003012 e 1,0 0,30 12 6 0,95 65 1,60 42,00 13,68 14,31 15,26 16,03
306261012001206 e 1,2 0,12 6 6 1,15 55 1,90 41,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306261012001208 e 1,2 0,12 8 6 1,15 55 1,90 41,00 9,46 9,98 10,79 11,47
306261012001210 e 2 0,12 10 6 1,15 65 1,90 41,00 11,58 12,16 13,05 13,78
306261012001212 o 1,2 0,12 12 6 1,15 65 1,90 41,00 13,69 14,32 15,28 16,06
306261012001215 A 1,2 0,12 15 6 1,15 65 1,90 37,50 16,84 17,54 18,60 19,43
306261012001220 A 1,2 0,12 20 6 1,15 65 1,90 37,50 22,07 22,87 24,06 24,98
306261012001225 A 1,2 0,12 25 6 1,15 70 1,90 39,50 27,27 28,17 29,46 30,45
306261012003006 e (IF2 0,30 6 6 1,15 55 1,90 41,00 7,31 7,75 8,47 9,08
306261012003010 e 1,2 0,30 10 6 1,15 65 1,90 41,00 11,57 12,14 13,03 13,75
306261012003015 A 2 0,30 15 6 1,15 65 1,90 37,50 16,83 17,53 18,58 19,41
306261014001408 e 1,4 0,14 8 6 1,35 55 2,20 41,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306261014001415 e 1,4 0,14 15 6 1,35 65 2,20 41,00 16,84 17,54 18,60 19,43
306261015001506 e 1,5 0,15 6 6 1,44 55 2,40 41,00 7,36 7,80 8,52 9,12
306261015001508 e (I35, 0,15 8 6 1,44 55 2,40 41,00 9,49 10,00 10,81 11,48
306261015001510 e 1,5 0,15 10 6 1,44 65 2,40 41,00 11,61 12,18 13,06 13,79
306261015001512 e 135 0,15 12 6 1,44 65 2,40 41,00 13,72 14,34 15,30 16,07
306261015001515 e 1,5 0,15 15 6 1,44 65 2,40 41,00 16,87 17,56 18,61 19,44
306261015001520 e 1,5 0,15 20 6 1,44 65 2,40 42,00 22,09 22,89 24,07 24,99
306261015001530 A 1,5 0,15 30 6 1,44 75 2,40 40,50 32,48 33,44 34,82 35,87
306261015003006 e 1,5 0,30 6 6 1,44 55 2,40 41,00 7,35 7,79 8,49 9,09
306261015003012 e (I35, 0,30 12 6 1,44 65 2,40 41,00 13,71 14,33 15,28 16,05
306261015003020 e 1,5 0,30 20 6 1,44 65 2,40 42,00 22,09 22,88 24,06 24,97
306261016001615 A 1,6 0,16 15 6 1,54 65 2,50 37,50 16,87 17,56 18,61 19,44
306261018001810 e 1,8 0,18 10 6 1,74 65 2,60 41,00 11,61 12,17 13,06 13,78
306261018001820 e 1,8 0,18 20 6 1,74 65 2,60 42,00 22,09 22,89 24,07 24,98
30 6261020002006 e 2,0 0,20 6 6 1,92 55 2,80 41,00 7,43 7,86 8,55 9,15
30 6261020002008 e 2,0 0,20 8 6 1,92 55 2,80 41,00 9,55 10,05 10,84 11,50
306261020002010 e 2,0 0,20 10 6 1,92 65 2,80 41,00 11,67 12,22 13,09 13,81
306261020002012 e 2,0 0,20 12 6 1,92 65 2,80 41,00 13,77 14,38 15,32 16,09
306261020002015 e 2,0 0,20 15 6 1,92 65 2,80 41,00 16,92 17,60 18,63 19,46
306261020002020 e 2,0 0,20 20 6 1,92 65 2,80 42,00 22,14 22,92 24,09 25,00
306261020002025 o 2,0 0,20 25 6 1,92 70 2,80 42,00 27,34 28,21 29,49 30,47
30 6261020002030 e 2,0 0,20 30 6 1,92 75 2,80 42,00 32,35 33,47 34,84 35,88
306261020003025 A 2,0 0,30 25 6 1,92 70 2,80 39,50 27,33 28,20 29,48 30,46
30 6261020005008 e 2,0 0,50 8 6 1,92 55 2,80 41,00 9,54 10,02 10,80 11,45
306261020005015 e 2,0 0,50 15 6 1,92 65 2,80 41,00 16,91 17,58 18,60 19,42
30 6261020005025 e 2,0 0,50 25 6 1,92 70 2,80 42,00 27,33 28,19 29,46 30,44
306261025002510 e 2)5 0,25 10 6 2,40 65 2,50 39,00 11,73 12,26 13,12 13,83
306261025002515 2,5 0,25 15 6 2,40 65 2,50 39,00 16,97 17,64 18,66 19,48
306261025002520 o 2,5 0,25 20 6 2,40 65 2,50 39,00 22,18 22,95 24,11 25,01
306261025002525 e 2,5 0,25 25 6 2,40 70 2,50 41,00 27,38 28,24 29,50 30,48
306261030003010 e 3,0 0,30 10 6 2,90 65 3,00 39,00 11,72 12,26 13,11 13,82
306261030003020 e 3,0 0,30 20 6 2,90 65 3,00 39,00 22,18 22,95 24,10 25,01
306261030003030 e 3,0 0,30 30 6 2,90 75 3,00 42,00 32,55 33,49 34,85 -
30 6261030005010 e 3,0 0,50 10 6 2,90 65 3,00 39,00 11,71 12,24 13,09 13,79
306261030005015 e 3,0 0,50 15 6 2,90 65 3,00 39,00 16,96 17,62 18,63 19,45
306261030005020 e 3,0 0,50 20 6 2,90 65 3,00 39,00 22,17 22,94 24,09 24,99
306261030005025 e 3,0 0,50 25 6 2,90 70 3,00 41,00 27,37 28,22 29,49 -
306261030005030 e 3,0 0,50 30 6 2,90 75 3,00 42,00 32,55 33,48 34,84 -
306261040005010 e 4,0 0,50 10 6 3,90 65 4,00 39,00 1,71 12,24 13,09 13,79
30 6261040005015 e 4,0 0,50 15 6 3,90 65 4,00 39,00 16,96 17,62 18,63 19,45
306261040005020 o 4,0 0,50 20 6 3,90 65 4,00 39,00 22,17 22,94 24,09 =
30 6261040005025 e 4,0 0,50 25 6 3,90 70 4,00 41,00 27,37 28,22 - -
30 6261040005030 e 4,0 0,50 30 6 3,90 75 4,00 42,00 32,55 33,48 = =
30 6261050005010 A 5,0 0,50 10 6 4,90 65 5,00 37,50 11,71 12,24 13,09 -
306261050005015 e 5,0 0,50 15 6 4,90 65 5,00 39,00 16,96 17,62 - -
306261050005020 e 5,0 0,50 20 6 4,90 65 5,00 39,00 22,17 22,94 - -
30 6261050005030 e 5,0 0,50 30 6 4,90 75 5,00 42,00 32,55 = = =
306261050005040 e 5,0 0,50 40 6 4,90 90 5,00 42,00 42,87 - - -
306261060005010 e 6,0 0,50 10 6 5,90 65 6,00 39,00 = = = =
306261060005015 e 6,0 0,50 15 6 5,90 65 6,00 39,00 - - - -
306261060005020 e 6,0 0,50 20 6 5,90 65 6,00 39,00 - - - -
30 6261060005030 e 6,0 0,50 30 6 5,90 75 6,00 42,00 - - - -
30 6261060005040 o 6,0 0,50 40 6 5,90 90 6,00 42,00 = = = =
30 6261060005050 A 6,0 0,50 50 6 5,90 90 6,00 41,50 - - - -




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ LYY Iyl VHM-Torusfréser, < 15xD Schnitttiefe

Solid carbide end mills with corner radius, < 15xD

NEU / NEW CRO
MICR
tol. r = -0,004 GRAIN - NoRM "

r
-/ DIN 6535
N /M Form HA

]

. L

e  HSC
HPC

HXC-
Dg NANO3

0‘. 0

VYR
4‘221
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STAHL
steel

17°

Schnittdaten
Cutting data

i

905-05 06-012

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

I T T N T B T A N A

306262005000502 o 0,5 2 4 0,48 0,7 40,00 2, 83 3,13 3 64 lo 10
306262 005000506 e 0,5 U 05 6 4 0,48 0,7 40,00 7,20 7,69 8,44 9,07
306262 006000602 o 0,6 0,06 2 4 0,57 45 0,9 40,00 2,89 3,18 3,67 4,12
30 6262 006000608 e 0,6 0,06 8 4 0,57 45 0,9 40,00 9.39 9,93 10.76 1144
306262008000804 o 0,8 0,08 4 4 0,77 45 1.2 40,00 5,08 5,47 6,11 6,66
30 6262008000806 e 0,8 0,08 6 4 0,77 45 1,2 40,00 7,24 7,72 8,46 9,08
30 6262008000808 e 0,8 0,08 8 4 0,77 45 1,2 40,00 9,38 9,92 10,76 11,44
306262010001006 o 1,0 0,10 6 4 0,95 45 1,6 40,00 7,32 7,78 8,5 9,11
306262010001010 o 1,0 0,10 10 4 0,95 45 1.6 40,00 | 11,58 12,16 13,05 13,78
30 6262010001015 e 1,0 0,10 15 4 0,95 45 1,6 40,00 | 16,84 17,55 18,60 19,44
306262012001206 o 1,2 0,12 6 4 1,15 50 1.9 38,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306262012001212 e 72 0,12 12 4 1,15 50 1,9 38,00 | 13,69 14,32 15,28 16,06
306262015001506 o 1,5 0,15 6 4 1,45 55 2,4 38,00 7,32 7,77 8,50 9,11
306262015001508 o 1,5 0,15 8 4 1,45 55 2,4 38,00 9,45 9,97 10,79 11,46
306262015001515 e 1,5 0,15 15 4 1,45 315 2,4 38,00 | 16,84 17,54 18,60 19,43
30 6262015001520 e 135 0,15 20 4 1,45 55 2,4 38,00 | 22,07 22,87 24,06 -
306262 020002006 e 2,0 0,20 6 4 1,95 60 2,8 38,00 7,32 7,77 8,49 9,10
30 6262020002008 o 2,0 0,20 8 4 1,95 60 2,8 38,00 9,45 9,97 10,78 11,45
306262020002010 e 2,0 0,20 10 4 1,95 60 2,8 38,00 | 11,57 12,15 13,04 13,77
306262 020002015 e 2,0 0,20 15 4 1,95 60 2,8 38,00 | 16,84 17,54 18,59 -
306262 020002020 e 2,0 0,20 20 4 1,95 60 2,8 38,00 | 22,07 22,87 24,05 =
306262 025002508 e 2,5 0,25 8 4 2,40 60 3,5 38,00 9,62 10,09 10,87 11,52
306262 025002515 e 2,5 0,25 15 4 2,40 60 3,5 38,00 | 16,97 17,64 18,66 =
306262030003010 e 3,0 0,30 10 6 2,90 60 4,0 52,00 | 11,72 12,26 13,11 13,82
306262030003015 e 3,0 0,30 15 6 2,90 60 4,0 52,00 16,97 17,63 18,65 19,47
306262030003020 e 3,0 0,30 20 6 2,90 65 4,0 54,00 | 22,18 22,95 24,10 25,01
306262030003025 e 3,0 0,30 25 6 2,90 65 4,0 54,00 | 27,38 28,23 29,50 -
30 6262 030005010 e 3,0 0,50 10 6 2,80 60 5,0 50,00 - - - -
306262 040004010 o 4,0 0,40 10 6 3,90 70 5,0 57,00 | 11,72 12,25 13,10 13,81
30 6262 040004015 4,0 0,40 15 6 3,90 70 5,0 57,00 | 16,96 17,62 18,64 19,46
306262 040004020 o 4,0 0,40 20 6 3,90 70 50 58,00 | 22,18 22,95 24,10 =
30 6262 040004025 e 4,0 0,40 25 6 3,90 70 5,0 58,00 | 27,37 28,23 - -
306262050005015 e 5,0 0,50 15 6 4,90 70 6,0 58,00 | 11,71 12,24 13,09 13,79
30 6262050005020 e 5,0 0,50 20 6 4,90 70 6,0 58,00 | 16,96 17,62 18,63 19,45
306262 050005025 e 5,0 0,50 25 6 4,90 70 6,0 58,00 | 22,17 22,94 24,09 -
30 6262060005020 e 6,0 0,50 20 6 5,80 60 9.0 65,00 | 27,37 28,22 - -
306262 060005030 e 6,0 0,50 30 6 5,80 70 9.0 68,00 | 16,96 17,62 - -
30 6262060010020 e 6,0 1,00 20 6 5,80 60 9,0 65,00 | 22,17 22,94 - -
306262 060010030 e 6,0 1,00 30 6 5,80 70 9.0 68,00 27,37 28,22 = =
30 6262080005030 e 8,0 0,50 30 8 7,80 70 12,0 77,00 - - - -
306262 080010030 e 8,0 1,00 30 8 7,80 70 12,0 77,00 = = = =
306262 100005040 e 10,0 0,50 40 10 9,80 90 15,0 101,00 - - - -
306262100010040 o 10,0 1,00 40 10 9,80 90 15,0 101,00 = = = =

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

‘ at. 306264 LNV VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 30xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm
' LR SR Ml Solid carbide miniatur ball nose mill, < 30xD cutting depth, shank 6 mm

HRC ;
: _ MICRO  kaRNAscH
<70 } P, tol. r max = + 0,003 GRAIN  NORM
r
b |
v | DIN 6535
N/M Form HA
&Y | P [ =002-059 tol-0,002/-0,010 / 1
=060 tol -0,004 / -0,016
%‘)300 U
' Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation — HHC
e  HSC
—m=m  HPC

- )
h 150

HXC-
D 54 NANO3

t s

rug YYX 0‘.“
NI-ALLOYS = % gt
<900 N/mm = 'Y

Y & o0led

GG/G Schnittdaten
cast iron Cutting data

ESE
E&
=

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6264 0020 005 . 0,2 0,10 0,5 6 0,18 55 0,20 53,00 1,11 1,28 1,62 1,96
30 6264 0020 01 . 0,2 0,10 1 6 0,18 55 0,20 53,00 1,69 1,91 2,32 2,71
30 6264 0030 01 o 0,3 0,15 1 6 0,28 55 0,25 48,00 1,68 1,90 2,30 2,68
30 6264 0030 02 ° 0,3 0,15 2 6 0,28 55 0,25 48,00 2,81 3,11 3,61 4,06
30 6264 0030 03 . 0,3 0,15 3 6 0,28 55 0,25 48,00 3,93 4,28 4,86 5,36
30 6264 0030 05 A 0,3 0,15 5 6 0,28 55 0,25 46,50 6,11 6,56 7,26 7,85
30 6264 0040 02 ° 0,4 0,20 2 6 0,38 55 0,30 43,00 2,81 3,10 3,60 4,05
30 6264 0040 03 o 0,4 0,20 3 6 0,38 55 0,30 43,00 3,92 4,27 4,85 5,35
30 6264 0040 04 o 0,4 0,20 4 6 0,38 505 0,30 43,00 6,11 6,55 7,25 7,83
30 6264 0040 05 A 0,4 0,20 5 6 0,38 55 0,30 42,00 5,02 5,42 6,06 6,61
30 6264 0040 06 ° 0,4 0,20 ] b 0,38 55 0,30 43,00 7,19 7,67 8,42 9,04
30 6264 0050 02 ° 0,5 0,25 2 6 0,48 55 0,40 43,00 2,80 3,09 3,59 4,03
30 6264 0050 03 ° 0,5 0,25 3 6 0,48 55 0,40 43,00 3,92 4,26 4,84 5,34
30 6264 0050 04 ° 0,5 0,25 4 6 0,48 55 0,40 43,00 5,01 5,41 6,05 6,59
30 6264 0050 05 . 0,5 0,25 5 6 0,48 55 0,40 43,00 6,10 6,54 7,24 7,82
30 6264 0050 06 A 0,5 0,25 6 6 0,48 55 0,40 42,00 7,19 7,66 8,41 9,03
30 6264 0060 02 o 0,6 0,30 2 6 0,58 58 0,50 41,00 2,80 3,08 3,57 4,10
30 6264 0060 03 . 0,6 0,30 3 6 0,58 55 0,50 41,00 3,91 4,25 4,83 5,32
30 6264 0060 04 ° 0,6 0,30 4 6 0,58 55 0,50 41,00 5,01 5,40 6,04 6,58
30 6264 0060 05 . 0,6 0,30 5 6 0,58 55 0,50 41,00 6,10 6,54 7,23 7,81
30 6264 0060 06 . 0,6 0,30 6 6 0,58 58 0,50 41,00 7,18 7,66 8,40 9,02
30 6264 0060 08 . 0,6 0,30 8 b 0,58 55 0,50 41,00 9,33 9,87 10,71 11,39
30 6264 0080 02 . 0,8 0,40 2 6 0,77 55 0,60 41,00 2,85 3,12 3,58 4,01
30 6264 0080 04 o 0,8 0,40 4 6 0,77 55 0,60 41,00 5,05 5,43 6,05 6,58
30 6264 0080 05 o 0,8 0,40 5 6 0,77 55 0,60 41,00 6,14 6,56 7,24 7,81
30 6264 0080 06 o 0,8 0,40 [ 6 0,77 55 0,60 41,00 7,22 7,68 8,41 9,02
30 6264 0080 07 A 0,8 0,40 7 6 0,77 55 0,60 38,50 8,29 8,79 9,57 10,21
30 6264 0080 08 . 0,8 0,40 8 6 0,77 55 0,60 41,00 9,36 9,89 10,71 11,39
30 6264 0080 10 [ 0,8 0,40 10 6 0,77 65 0,60 41,00 11,49 12,08 12,98 13,71
30 6264 0090 06 A 0,9 0,45 6 6 0,87 55 0,70 38,50 7,21 7,67 8,40 9,01
30 6264 0090 12 A 0,9 0,45 12 6 0,87 65 0,70 38,50 13,61 14,25 15,21 15,99
30 6264 0100 03 o 1,0 0,50 3 b 0,95 55 0,80 41,00 4,06 4,36 4,88 5,35
30 6264 0100 04 ° 1,0 0,50 4 6 0,95 55 0,80 41,00 5,14 5,49 6,09 6,60
30 6264 0100 05 . 1,0 0,50 5 6 0,95 55 0,80 41,00 6,22 6,62 7,27 7,83
30 6264 0100 06 . 1,0 0,50 6 6 0,95 58 0,80 41,00 7,30 7,73 8,44 9,04
30 6264 0100 07 . 1,0 0,50 7 6 0,95 55 0,80 41,00 8,37 8,84 9,60 10,23
30 6264 0100 08 . 1,0 0,50 8 6 0,95 55 0,80 41,00 9,43 9,94 10,74 11,40
30 62640100 10 o 1,0 0,50 10 6 0,95 65 0,80 42,00 11,55 12,12 13,00 13,72
30 62640100 12 . 1,0 0,50 12 6 0,95 65 0,80 42,00 13,67 14,29 15,24 16,01
30 62640100 15 o 1,0 0,50 15 6 0,95 65 0,80 42,00 16,82 17,52 18,56 19,39
30 6264 0100 20 ° 1,0 0,50 20 6 0,95 65 0,80 43,00 22,05 22,85 24,03 24,94

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




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL
* Kk X

30 6264 0120 05 o 1,2 0,60 5 6 1,15 55 1,00 41,00 - - - -
30 6264 0120 06 (] 1,2 0,60 6 [ 1,15 55 1,00 41,00 7,29 7,72 8,42 9,02
30 62640120 08 ° 1,2 0,60 8 6 1,15 55 1,00 41,00 9,42 9,93 10,73 11,38
30 62640120 10 o 1,2 0,60 10 6 1,15 65 1,00 41,00 11,55 12,11 12,99 13,71
30 62640120 12 o 1,2 0,60 12 6 1,15 65 1,00 41,00 13,66 14,28 15,23 15,99
30 62640120 15 ° 1,2 0,60 15 6 1,15 65 1,00 41,00 16,82 17,51 18,55 19,38
30 62640120 20 o 1,2 0,60 20 6 1,15 65 1,00 41,00 22,05 22,85 24,02 24,93
30 6264 0120 25 [ 1,2 0,60 25 b 1,15 70 1,00 42,00 27,26 28,14 29,42 30,41
30 6264 0140 15 A 1,4 0,70 15 6 1,35 65 1,10 37,50 16,81 17,50 18,54 19,37
30 6264 0150 025 A 1,5 0,75 2,5 6 1,45 55 1,50 36,50 - - - -
30 6264 0150 06 ° 1,5 0,75 6 6 1,44 55 1,20 41,00 7,32 7,74 8,42 9,01
30 6264 0150 08 . 1,5 0,75 8 6 1,44 55 1,20 41,00 9,45 9,94 10,72 11,38
30 62640150 10 o 1,5 0,75 10 6 1,44 65 1,20 41,00 11,57 12,13 12,99 13,70
30 62640150 12 ° 1,5 0,75 12 6 1,44 65 1,20 41,00 13,68 14,29 15,23 15,99
30 62640150 15 ° 1,5 0,75 15 6 1,44 65 1,20 41,00 16,84 17,52 18,55 19,37
30 6264 0150 20 . 1,5 0,75 20 b 1,44 65 1,20 42,00 22,07 22,85 24,02 24,93
30 6264 0160 08 A 1,6 0,80 8 6 1,54 55 1,30 36,50 9,45 9,94 10,72 11,37
30 6264 0160 15 A 1,6 0,80 15 6 1,54 65 1,30 37,50 16,84 17,52 18,55 19,36
30 62640180 10 A 1,8 0,90 10 6 1,74 65 1,40 37,50 11,56 12,11 12,97 13,67
30 62640180 20 A 1,8 0,90 20 b 1,74 65 1,40 37,50 22,06 22,84 24,00 24,91
30 6264 0200 06 ° 2,0 1,00 6 6 1,92 55 1,50 41,00 7,38 7,77 8,43 8,99
30 6264 0200 08 (] 2,0 1,00 8 6 1,92 55 1,50 41,00 9,51 9,97 10,73 11,37
30 6264 0200 10 ° 2,0 1,00 10 6 1,92 65 1,50 41,00 11,62 12,15 12,99 13,69
30 6264 0200 12 (] 2,0 1,00 12 6 1,92 65 1,50 41,00 13,73 14,32 15,23 15,98
30 6264 0200 15 o 2,0 1,00 15 6 1,92 65 1,50 41,00 16,88 17,54 18,55 19,36
30 6264 0200 20 ° 2,0 1,00 20 6 1,92 65 1,50 42,00 22,11 22,87 24,02 24,92
30 6264 0200 25 ° 2,0 1,00 25 6 1,92 70 1,50 42,00 27,31 28,17 29,43 30,40
30 6264 0200 30 [ 2,0 1,00 30 b 1,92 75 1,50 42,00 32,49 33,43 34,79 35,82
30 6264 0250 04 (] 2,5 1,25 4 6 2,40 55 2,50 39,00 - - - -
30 6264 0250 10 ° 2,5 1,25 10 6 2,40 65 2,50 39,00 11,67 12,18 13,00 13,68
30 6264 0250 15 ° 2,5 1,25 15 6 2,40 65 2,50 39,00 16,92 17,57 18,56 19,36
30 6264 0250 20 (] 2,5 1,25 20 6 2,40 65 2,50 39,00 22,14 22,89 24,02 24,91
30 6264 0250 25 [ 2,5 1,25 25 b 2,40 70 2,50 41,00 27,34 28,18 29,43 30,39
30 6264 0300 05 o 3,0 1,50 5 6 2,90 55 2,50 39,00 6,36 6,67 7,22 7,72
30 6264 0300 10 ° 3,0 1,50 10 6 2,90 65 2,50 39,00 11,66 12,16 12,97 13,64
30 6264 0300 15 o 3,0 1,50 15 6 2,90 65 2,50 39,00 16,91 17,55 18,53 19,33
30 6264 0300 20 o 3,0 1,50 20 6 2,90 65 2,50 39,00 22,13 22,88 24,00 24,89
30 6264 0300 25 ° 3,0 1,50 25 6 2,90 70 2,50 41,00 27,33 28,17 29,41 -
30 6264 0300 30 ° 3,0 1,50 30 6 2,90 75 2,50 42,00 32,51 33,43 34,77 -
30 6264 0400 10 ° 4,0 2,00 10 6 3,90 65 3,20 39,00 11,63 12,12 12,90 13,56
30 6264 0400 15 o 4,0 2,00 15 6 3,90 65 3,20 39,00 16,89 17,51 18,48 19,26
30 6264 0400 20 ° 4,0 2,00 20 6 3,90 65 3,20 39,00 22,11 22,85 23,96 -
30 6264 0400 25 ° 4,0 2,00 25 6 3,90 70 3,20 41,00 27,31 28,14 29,37 -
30 6264 0400 30 [ 4,0 2,00 30 b 3,90 75 3,20 42,00 32,49 33,41 - -
30 6264 0500 10 ° 5,0 2,50 10 6 4,90 65 4,00 39,00 11,60 12,07 12,84 -
30 6264 0500 15 ° 5,0 2,50 15 6 4,90 65 4,00 39,00 16,86 17,48 - -
30 6264 0500 20 ° 5,0 2,50 20 6 4,90 65 4,00 39,00 22,09 22,82 - -
30 6264 0500 25 o 5,0 2,50 25 6 4,90 70 4,00 42,00 32,48 - - -
30 6264 0500 30 o 5,0 2,50 30 [ 4,90 75 4,00 42,00 42,81 - - -
30 6264 0500 40 ° 5,0 2,50 40 6 4,90 90 4,00 42,00 - - - -
30 6264 0600 10 (] 6,0 3,00 10 6 5,90 65 5,00 39,00 - - - -
30 6264 0600 11 o 6,0 3,00 1" 6 5,80 55 6,00 39,00

30 6264 0600 15 (] 6,0 3,00 15 [ 5,90 65 5,00 39,00 - - - -
30 6264 0600 20 ° 6,0 3,00 20 6 5,90 65 5,00 39,00 - - - -
30 6264 0600 25 ° 6,0 3,00 25 6 5,90 70 5,00 42,00 - - - -
30 6264 0600 30 o 6,0 3,00 30 6 5,90 75 5,00 42,00 - - - -
30 6264 0600 40 (] 6,0 3,00 40 [ 5,90 90 5,00 42,00 - - - -
30 6264 0600 50 o 6,0 3,00 50 6 5,90 90 5,00 43,00 - - - -

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

30 62640100 15

Mitbewerber

!n(n'_ilsl:s..-! NEELE'TFOIL-! Competitor

250-fache Vergroferung
250-times magnification



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306265 LLUISHOTYE  VHM-Micro-Schaftfraser mit Eckenradius, konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD
' LR SR M Micro end mill with corner radius, conical neck - 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD

HRC T — MICRO
- KARNASCH
<70 tol.r= 0,0r04 GRAIN  NORM
1
STAHL | N/M  Forme
<1400 1/ BB =002-020 tol-0,004/-0,018 (N

[=021-060 tol-0,006/-0,020

]

Mit definierter Kantenverrundung

%730"
<dn2 q With a defined edge preparation = :';g
| —wmm  HPC
|
|
q D > HXC
1 NANO?
12° ‘ | {>{j
‘ VYR DT
NI-ALLOYS ‘i | @ ‘,’ :‘
<900 N/mm | |
= = #8318

INCONEL
HASTELLOY
TITAN

| Schnittdaten
| | | Cutting data

Ny e
L1ft

Raﬂnaﬁtl‘l

BTl
S
i Formschrage / Incline angle
d2
wb Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length
30 6265 0020 14 02 A 0,2 0,05 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 55 67,00 | 0,75 1,15 2,50 3,28 3,82
30 62650020 14 03 A 0,2 0,05 1,4° 3 6 0,15 0,17 = 0,309 55 67,00 | 0,75 1,15 2,52 4,39 5,02
30 6265 0020 19 02 A 0,2 0,05 1,9° 2 6 0,15 0,17 0,293 55 67,00 | 0,60 0,80 1,22 3,09 3,69
30 62650020 19 03 A 02 0,05 1,9° 3 6 0,15 0,17 = 0,359 55 67,00 | 0,60 0,80 1,22 4,12 4,85
30 6265 0040 09 04 e 04 0,05 0,9° 4 6 0,30 0,37 0,486 Bb 55,50 | 1,25 2,73 4,91 5,76 6,39
30 6265 0040 09 05 e 04 0,05 0,9° 5 6 0,30 0,37 0518 55 55,50 | 1,25 2,73 5,94 6,89 7,57
30626500401404 A 0,4 0,05 1,4° 4 6 0,30 0,37 0,551 55 54,50 [ 0,91 1,39 3,07 5,51 6,21
30 6265 0040 14 06 A 04 0,05 1,4° 6 6 0,30 0,37 = 0,649 55 54,50 [ 0,91 1,39 3,07 7,68 8,50
30626500401904 A 0,4 0,05 1,9° 4 6 0,30 037 0,615 55 54,50 | 0,74 1,00 1,53 519 6,01
30 6265 0040 19 06 A 04 0,05 1,9° 6 6 0,30 0,37 0,748 55 54,50 | 0,74 1,00 1,53 7,23 8,25
30 6265 0050 09 05 e 05 0,05 0,9° 5 6 0,40 0,47 0,615 55 49,00 | 1,72 3,85 6,03 6,94 7,60
30 6265 0050 09 08 e 05 0,05 0,9° 8 6 0,40 0,47 = 0,709 55 49,00 | 1,72 3,85 9,09 10,26 11,06
30 6265 0050 09 10 e 05 0,05 0,9° 10 6 0,40 0,47 0,772 55 49,00 | 1,72 3,85 11,13 12,44 13,31
30 6265 0060 09 12 e 06 0,06 0,9° 12 6 0,40 = 0,57 @ 0,934 55 49,00 | 1,35 293 13,09 14,558 = 15,53
30 6265 0060 09 15 e 06 0,06 0,9° 15 6 0,40 0,57 1,029 55 49,00 | 1,35 293 16,15 17,82 18,85
30 6265 0060 14 06 A 0,6 0,06 1,4° 6 6 0,40 = 0,57 @ 0,844 55 48,00 | 1,01 1,54 3,40 7,69 8,51
30626500601408 A 0,6 0,06 1,4° 8 6 0,40 0,57 0,941 55 48,00 | 1,01 1,54 3,40 9,84 10,77
30 62650060 14 10 A 0,6 0,06 1,4° 10 6 0,40 = 0,57 @ 1,039 55 48,00 | 1,01 1,54 3,40 11,97 12,99
30 6265 0060 14 12 A 0,6 0,06 1,4° 12 6 0,40 0,57 1,137 55 48,00 | 1,01 1,54 3,40 14,09 15,20
30 6265 0060 14 15 A 0,6 0,06 1,4° 15 6 0,40 = 0,57 @ 1,284 55 48,00 | 1,01 1,54 3,40 17,26 = 18,48
30626500601908 A 0,6 0,06 1,9° 8 6 0,40 0,57 1,074 55 48,00 | 0,85 1,12 1,73 9,31 10,46
30 6265 0060 19 12 A 0,6 0,06 1,9° 12 6 0,40 = 0,57 @ 1,340 55 48,00 | 0,85 1,12 1,73 13,38 = 14,81
30626500601915 A 0,6 0,06 1,9° 15 6 0,40 0,57 1,539 55 48,00 | 0,85 1,12 1,73 16,42 18,04
30 6265 0080 04 06 e 08 0,08 0,4° 6 6 0,50 = 0,77 @ 0,847 55 49,00 | 2,65 6,84 7,45 8,28 8,93
30 6265 0080 09 12 e 08 0,08 0,9° 12 6 0,50 0,77 1,131 E5) 49,00 | 1,63 SRS 125015753
30 6265 0080 14 12 A 08 0,08 1,4° 12 6 0,50 0,77 1,332 55 48,00 [ 1,11 1,69 13,35 14,40 @ 15,40
30 6265 0080 14 16 A 08 0,08 1,4° 16 6 0,50 0,77 1,528 55 48,00 [ 1,11 1,69 17,57 18,70 19,81
30 62650080 19 08 A 08 0,08 (15 8 6 0,50 0,77 1,268 55 48,00 | 0,95 1,91 1,26 9,33 10,47
30626500801912 A 0,8 0,08 1,9° 12 6 0,50 0,77 1,533 55 48,00 | 0,95 1,91 1,26 13,40 14,82
3062650080 19 16 A 08 0,08 1,9° 16 6 0,50 0,77 1,798 55 48,00 | 0,95 1,91 1,26 17,47 19,12
30 6265 0100 04 08 e 1,0 0,10 0,4° 8 6 0,80 0,94 1,041 B5) 49,00 | 5,10 9,08 9,71 10,61 11,32
306265010009 10 e 1,0 0,10 0,9° 10 6 080 094 1,229 55 49,00 | 2,71 597 11,27 12,50 13,36
30 6265 0100 09 15 e 1,0 0,10 0,9° 15 6 0,80 094 1,386 60 49,00 | 2,71 597 1634 17,90 18,90
30 62650100 09 20 e 1,0 0,10 0,9° 20 6 0,80 094 1,543 65 50,00 [ 2,71 597 21,41 23,23 24,36
30 6265 0100 09 25 e 1,0 0,10 0,9° 25 6 0,80 094 1,700 70 51,00 [ 2,71 597 2648 2853 29,76
30 6265 0100 09 30 e 1,0 0,10 0,9° 30 6 0,80 094 1,857 75 51,00 [ 2,71 597 31,55 33,79 3511
30 6265 0100 09 35 e 1,0 0,10 0,9° 35 6 0,80 094 2015 80 51,00 | 2,71 597 36,61 39,04 40,44
3062650100 14 10 A 10 0,10 1,4° 10 6 0,80 0,95 1,390 55 48,00 | 2,03 3,10 6,84 12,11 13,08
30626501001415 Ao 1,0 0,10 1,4° 15 6 0,80 095 1,634 60 48,00 | 2,03 3,10 684 17,38 18,55
30 62650100 14 20 A 10 0,10 1,4° 20 6 0,80 0,95 1,878 65 49,00 | 2,03 3,10 6,84 22,61 23,94
30626501001425 Ao 1,0 0,10 1,4° 25 6 080 095 2123 70 50,00 | 2,03 3,10 684 27,82 29,29
3062650100 14 30 A 10 0,10 1,4° 30 6 0,80 0,95 2,367 75 50,00 | 2,03 3,10 6,84 33,02 34,61

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

T A 306265

T (=T N[5 (N [ (el IR e sy e e

ﬁ
N

30626501001910 A 10 48,00 | 1, 70 228 3,49 11 58 12 76
30626501001915 Ao 1,0 010 19° 6 08[] 095 1 882 48,00 | 1,70 2,28 3,49 16,66 18,14
30626501001920 A 1,0 0,10 2 20 6 0,80 0,95 2214 65 49,00 | 1,70 2,28 3,49 21,711 23,46
30626501001925 Ao 1,0 0,10 1,9° 25 6 0,80 0,95 2546 70 50,00 | 1,70 2,28 3,49 26,77 @ 28,75
30626501001930 Ao 1,0 0,10 1,9° 30 6 0,80 0,95 2877 75 50,00 | 1,70 2,28 3,49 31,83 34,01
30 6265 0150 09 15 e 15 0,15 0,9° 15 6 1,35 1,42 1,849 60 49,00 | 3,90 8,58 16,48 17,96 18,94
30 6265 0150 09 25 e 15 0,15 0,9° 25 6 1,35 1,42 2,163 70 51,00 | 3,90 8,558 22,61 2857 29,79
30 62650150 09 30 e 15 0,15 0,9° 30 6 1,35 1,42 2,320 75 51,00 | 3,90 8,58 31,67 33,84 3514
30626501501415 A 1,5 0,15 1,4° 15 6 1,35 1,42 2,087 60 48,00 | 2,99 4,56 10,08 17,48 18,61
30626501501420 Ao 1,5 ONIS 1,4° 20 6 1,35 1,42 2,332 65 49,00 | 2,99 4,56 10,08 = 22,70 = 24,00
30626501501430 Ao 15 0,15 1,4° 30 6 1,855 1,42 2,820 75 50,00 | 2,99 4,56 10,08 33,09 34,65
30626501501915 Ao 1,5 0,15 1,9° 15 6 1,35 1,42 = 2,326 60 48,00 | 2,56 3,41 523 16,84 18,22
30626501501920 Ao 1,5 0,15 1,9° 20 6 1335 1,42 2,657 65 49,00 | 2,56 3,41 523 21,89 2354
30626501501930 Ao 15 0,15 1,9° 30 6 1,35 1,42 3,321 75 50,00 | 2,56 3,41 523 32,00 34,07
30 6265 0200 09 30 e 2,0 0,20 0,9° 30 6 1,70 1,92 2,809 70 51,00 | 4,25 9,30 31,70 3385 34,15
30 6265 0200 09 40 e 2,0 0,20 0,9° 40 6 1,70 1,92 3,123 80 51,00 | 4,25 9,30 41,81 « 44,32 -
30 6265 0200 09 50 e 2,0 0,20 0,9° 50 6 1,70 1,92 3,438 90 53,00 | 4,25 9,30 51,91 54,72 -
30626502001420 A 2,0 0,20 1,4° 20 6 1,70 1,92 = 2,814 65 49,00 | 3,34 508 11,18 22,73 = 24,01
30626502001425 A 2,0 0,20 1,4° 25 6 1,70 1,92 3,059 65 49,00 | 3,34 508 11,18 27,93 29,35
30626502001430 A 2,0 0,20 1,4° 30 6 1,70 1,92 = 3,303 70 50,00 | 3,34 508 11,18 33,12 = 34,66
30626502001435 A 2,0 0,20 1,4° 35 6 1,70 1,92 3,548 75 50,00 | 3,34 508 11,18 38,29 -
30626502001440 A 2,0 0,20 1,4° 40 6 1,70 1,92 3,792 80 50,00 | 3,34 508 @ 11,18 = 43,45 -
30626502001920 A 2,0 0,20 1,9° 20 6 1,70 1,92 3,134 65 49,00 | 2,91 3,87 5912159523157
30626502001925 Ao 2,0 0,20 {57 25 6 1,70 1,92 3,466 65 49,00 | 2,91 3,87 591 25,00 @ 2884
30626502001930 Ao 2,0 0,20 1,9° 30 6 1,70 1,92 3,798 70 50,00 | 2,91 3,87 591 32,06 34,10
30626502001935 A 2,0 0,20 1,9° 35 6 1,70 1,92 4,129 75 50,00 | 2,91 3,87 591 37,11 -
30626502001940 Ao 2,0 0,20 1,9° 40 6 1,70 1,92 4,461 80 50,00 | 2,91 3,87 591 42,15 =
30 6265 0300 09 40 e 3,0 0,30 0,9° 40 6 2,50 2,86 4,038 80 51,00 | 6,85 1508 42,03 - -
30 6265 0300 09 50 e 30 0,30 0,9° 50 6 250 2,86 4,352 90 53,00 | 6,85 1508 52,12 - -
30 6265 0300 09 60 e 3,0 0,30 0,9° 60 6 250 2,86 4,667 100 53,00 | 6,85 1508 62,21 - -
30626503001440 Ao 3,0 0,30 1,4° 40 6 250 2,86 4,693 80 50,00 | 536 8,16 18,00 - -
30626503001450 A 3,0 0,30 1,4° 50 6 250 2,86 5,182 90 52,00 | 5,36 8,16 18,00 - -
30626503001930 A 3,0 0,30 2 30 6 250 2,86 4,685 70 50,00 | 4,60 6,13 9,39)132;33 -
30626503001940 Ao 3,0 0,30 1,9° 40 6 2,50 2,86 5348 80 50,00 | 4,60 6,13 9,39 42,42 -
30626503001950 A 3,0 0,30 1,9° 50 6 250 2,86 6,000 90 52,00 | 4,60 6,13 9,39 - -

POWER.
PRECISION. _
PERFORMANCE.




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306266 LISV VHM-Micro-Radiusfraser konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD
' Micro end mill, radius cutter, conical neck - 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD

= - NEU / NEW CRO
_ MICRO karNASCH

<70 tol.r= i0,0?3 GRAIN  NORM
i = DIN 6535
STsI;\ee’.IL | N/M FormHA
<1400 1/ @ =002-020 tol-0,004/-0,018 (N

EEr=021-060 tol-0,006/-0,020

U

Mit definierter Kantenverrundung

==

L With a defined edge preparation HHC
" | —==  HSC
| D > HXC
NANO?
’ 56
12° \ |
i { YYX .‘.‘a
NI-ALLOYS | | | DY) ¢
<900 N/mm | | 'Y
\ | 68140
INCONEL
HASTELLOY | Schnittdaten
TITAN Cutting data
RIR O
/HL,

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6266 0020 04 010 e 0,2 0,10 0,4° 1 6 0,15 0,17 0,182 55 68,00 1,67 1,90 2,31 2,70
30 6266 0020 04 015 e 0,2 0,10 0,4° 1,5 6 0,15 0,17 0,189 55 68,00 1,83 2,47 2,94 3,37
30 6266 0020 09 020 e 0,2 0,10 0,9° 2 [ 0,15 0,17 0,228 55 68,00 2,33 2,82 3,43 3,92
30 6266 0020 09 025 e 0,2 0,10 0,9° 2,5 6 0,15 0,17 0,244 55 68,00 2,32 3,33 4,01 4,54
306266 002014020 A 0,2 0,10 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 55 67,00 1,10 2,46 3,26 3,80
306266 002014030 A 0,2 0,10 1,4° 8 6 0,15 0,17 0,309 55 67,00 1,13 2,42 4,37 5,00
306266 002019020 4 0,2 0,10 1,9° 2 6 0,15 0,17 0,293 55 67,00 0,76 1,14 3,07 3,67
306266 002019030 A 0,2 0,10 1,9° 0 6 0,15 0,17 0,359 55 67,00 0,76 1,14 4,09 4,83
30 6266 0040 04 020 e 04 0,20 0,4° 2 6 0,30 0,37 0,394 55 55,50 2,71 3,02 3,54 4,00
30 6266 0040 04 030 e 0,4 0,20 0,4° 3 6 0,30 0,37 0,408 55 55,50 3,41 3,96 4,64 5,19
30 6266 0040 09 040 o 0,4 0,20 0,9° 4 6 0,30 0,37 0,486 55 55,50 2,57 4,87 5,72 6,35
30 6266 0040 09 050 e 04 0,20 0,9° 5 6 0,30 0,37 0,518 55 55,50 2,56 5,90 6,86 7,53
30 6266 0040 14 040 e 04 0,20 1,4° 4 6 0,30 0,37 0,551 55 55,50 1,21 2,22 5,47 6,17
306266 004014060 A 0,4 0,20 1,4° 6 6 0,30 0,37 0,649 55 54,50 1,21 2,22 7,64 8,47
306266 004019040 A 0,4 0,20 1,9° 4 6 0,30 0,37 0,615 55 54,50 0,95 1,37 5,13 591
306266 004019060 A 0,4 0,20 1,9° 6 6 0,30 0,37 0,748 55 54,50 0,95 1,37 7,17 8,20
306266 006004020 e 0,6 0,30 0,4° 2 6 0,40 0,57 0,592 55 49,00 2,70 3,01 3,52 3,97
30 6266 0060 04 040 e 0,6 0,30 0,4° 4 6 0,40 0,57 0,620 55 49,00 4,76 5,25 5,92 6,49
30 6266 006009060 e 0,6 0,30 0,9° 6 6 0,40 0,57 0,746 55 49,00 2,67 6,91 7,96 8,68
306266 006009080 e 0,6 0,30 0,9° 8 6 0,40 0,57 0,809 55 49,00 2,67 8,96 10,18 10,98
30 6266 006009100 e 0,6 0,30 0,9° 10 6 0,40 0,57 0,872 55 49,00 2,67 11,01 12,37 13,729
306266 006009120 e 0,6 0,30 0,9° 12 6 0,40 0,57 0,934 55 49,00 2,67 13,04 14,55 15,49
306266 006009150 e 0,6 0,30 0,9° 15 6 0,40 0,57 1,029 55 49,00 2,67 16,10 17,79 18,81
30 6266 006014060 A 0,6 0,30 1,4° 6 6 0,40 0,57 0,844 55 48,00 1,41 2,80 7,63 8,45
306266 006014080 A 0,6 0,30 1,4° 8 6 0,40 0,57 0,941 5B 48,00 1,41 2,80 9,78 10,71
30 6266 006014100 A 0,6 0,30 1,4° 10 6 0,40 0,57 1,039 55 48,00 1,41 2,80 11,92 12,94
30 6266 006014120 A 0,6 0,30 1,4° 12 6 0,40 0,57 1,137 55 48,00 1,41 2,80 14,04 15,15
30 6266 006014150 A 0,6 0,30 1,4° 15 6 0,40 0,57 1,284 55 48,00 1,41 2,80 17,21 18,44
306266 006019080 A 0,6 0,30 1,9° 8 6 0,40 0,57 1,074 55 48,00 1,05 1,47 9,21 10,40
306266 006019150 A 0,6 0,30 1,9° 15 6 0,40 0,57 1,539 55 48,00 1,05 1,47 13,34 17,99
306266 008004040 e 0,8 0,40 0,4° 4 6 0,50 0,77 0,819 55 49,00 4,76 5,21 5,90 6,46
30 6266 0080 04 060 e 08 0,40 0,4° 6 6 0,50 0,77 0,847 55 49,00 6,80 7,40 8,22 8,87
306266 008009080 e 0,8 0,40 0,9° 8 6 0,50 0,77 1,006 55 49,00 2,77 8,97 10,17 10,97
306266 008009120 e 0,8 0,40 0,9° 12 6 0,50 0,77 1,131 55 49,00 2,77 13,03 14,54 15,48
306266 008009160 e 0,8 0,40 0,9° 16 6 0,50 0,77 1,257 55 49,00 2,77 17,11 18,85 19,90
306266 008014080 A 0,8 0,40 1,4° 8 6 0,50 0,77 1,137 55 48,00 1,51 2,90 9,78 10,70
306266 008014120 A 0,8 0,40 1,4° 12 6 0,50 0,77 1,332 55 48,00 1,51 2,90 14,04 15,14
306266 008014160 A 0,8 0,40 1,4° 16 6 0,50 0,77 1,528 55 48,00 1,51 2,90 18,27 19,51
306266 008019080 A 0,8 0,40 1,9° 8 6 0,50 0,77 1,268 55 48,00 1,15 1,57 9,21 10,39
30 6266008019120 A 0,8 0,40 1,9° 12 6 0,50 0,77 1,533 55 48,00 1,15 1,57 13,29 14,75
306266 008019160 A 0,8 0,40 1,9° 16 6 0,50 0,77 1,798 55 48,00 1,15 1,57 17,36 19,06

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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L ) 306266

RN ;[ T T

30 6266 0300 14 400
30 6266 0300 19 500

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

306266 010004060 o 1,0 6 49,00 7,00

306266 010004080 e 1,0 U 50 U 4° 6 0 80 0 94 1 041 49,00 9,04 9,67 10,55 11,25
306266 010009100 e 1,0 0,50 0,9° 10 6 0,80 0,94 1,229 55 49,00 5,47 11,18 12,44 13,29
306266010009150 e 1,0 0,50 0,9° 15 6 0,80 0,94 1,386 60 50,00 5,47 16,26 17,84 18,84
306266 010009200 e 1,0 0,50 0,9° 20 6 0,80 0,94 1,543 65 50,00 5,47 21,41 23,18 24,31
306266010009250 e 1,0 0,50 0,9° 25 6 0,80 0,94 1,700 70 51,00 5,47 21,34 28,48 29,71
306266 010009300 o 1,0 0,50 0,9° 30 6 0,80 0,94 1,857 75 51,00 5,47 31,48 33,75 35,07
306266010009350 e 1,0 0,50 0,9° 35 6 0,80 0,94 2,015 80 51,00 5,47 36,56 39,01 40,40
30 6266010014100 A 1,0 0,50 1,4° 10 6 0,80 0,94 1,390 55 48,00 2,88 5,85 12,02 13,00
306266010014300 A 1,0 0,50 1,4° 30 6 0,80 0,94 2,367 75 50,00 2,88 5,85 32,96 34,56
30 6266010019100 A 1,0 0,50 1,9° 10 6 0,80 0,94 1,550 55 48,00 2,13 5,85 11,46 12,67
306266 015004080 o 1,5 0,75 0,4° 8 6 1,35 1,42 1,513 55 49,00 9,16 9,73 10,57 11,25
306266 015004100 e 1,5 0,75 0,4° 10 6 1,35 1,42 1,541 55 49,00 11,16 11,85 12,80 13,55
306266015004120 o 1,5 0,75 0,4° 12 6 1,35 1,42 1,569 55 49,00 13,22 13,97 15,01 15,81
30 6266015009150 e 1,5 0,75 0,9° 15 6 1,35 1,42 1,849 60 50,00 7,83 16,40 17,88 18,86
306266 015009200 e 1,5 0,75 0,9° 20 6 1,35 1,42 2,006 65 50,00 7,83 21,40 23,22 24,32
306266 015009300 e 1,5 0,75 0,9° 30 6 1,35 1,42 2,320 75 51,00 7,83 31,58 33,78 35,08
306266015014200 A 1,5 0,75 1,4° 20 6 1,35 1,42 2,332 65 49,00 4,23 8,58 22,61 23,92
306266015014300 A 1,5 0,75 1,4° 30 6 1,35 1,42 2,820 75 50,00 4,23 8,58 33,02 34,58
306266015019200 A 1,5 0,75 1,9° 20 6 1,35 1,42 2,657 65 49,00 3,20 4,56 21,74 23,44
306266 015019300 A 1,5 0,75 1,9° 30 6 1,35 1,42 3,321 75 50,00 3,20 4,56 31,86 33,99
306266 020004080 e 2,0 1,00 0,4° 8 6 1,70 1,92 2,008 55 49,00 8,31 9,31 10,29 11,02
306266 020004120 e 2,0 1,00 0,4° 12 6 1,70 1,92 2,064 55 49,00 8,30 13,37 14,64 15,52
306266 020004160 o 2,0 1,00 0,4° 16 6 1,70 1,92 2,120 60 50,00 8,30 17,43 18,94 19.94
306266 020009200 e 2,0 1,00 0,9° 20 6 1,70 1,92 2,495 65 50,00 8,30 21,48 23,21 24,30
306266 020009250 e 2,0 1,00 0,9° 25 6 1,70 1,92 2,652 65 50,00 8,30 26,54 28,51 29,711
306266 020009300 e 2,0 1,00 0,9° 30 6 1,70 1,92 2,809 70 51,00 8,30 31,61 33,78 35,07
306266 020009350 e 2,0 1,00 0,9° 35 6 1,70 1,92 2,966 75 51,00 8,30 36,64 39,02 =
306266 020009400 e 2,0 1,00 0,9° 40 6 1,70 1,92 3,123 80 51,00 8,30 41,70 44,25 -
306266 020009500 o 2,0 1,00 0,9° 50 6 1,70 1,92 3,438 90 53,00 8,30 51,81 54,66 -
306266 020014200 A 2,0 1,00 1,4° 20 6 1,70 1,92 2,814 65 49,00 4,63 9,20 22,61 23,90
306266 020014250 A 2,0 1,00 1,4° 25 6 1,70 1,92 3,059 65 49,00 4,63 9,20 27,82 29,26
306266 020014400 A 2,0 1,00 1,4° 40 6 1,70 1,92 3,792 80 50,00 4,63 9,20 43,38 -
306266 020019200 A 2,0 1,00 1,9° 20 6 1,70 1,92 3,134 65 49,00 3,59 5,02 21,76 23,44
306266 020019250 A 2,0 1,00 1,9° 25 6 1,70 1,92 3,466 65 49,00 3,59 5,02 26,82 28,73
306266 020019400 A 2,0 1,00 1,9° 40 6 1,70 1,92 4,461 80 50,00 3,59 5,02 41,98 =
306266 030004080 e 3,0 1,50 0,4° 8 6 2,50 2,86 2,937 55 49,00 9,36 9,88 10,61 11,25
306266 030004160 e 3,0 1,50 0,4° 16 6 2,50 2,86 3,048 55 49,00 17,52 18,19 19,42 20,27
306266 030004200 e 3,0 1,50 0,4° 20 6 2,50 2,86 3,104 60 50,00 21,52 22,49 23,73 24,68
306266 030009300 e 3,0 1,50 0,9° 30 6 2,50 286 3,724 70 51,00 13,78 31,82 33,84 =
306266 030009400 e 3,0 1,50 0,9° 40 6 2,50 2,86 4,038 80 51,00 13,78 41,92 - -
306266 030009500 e 3,0 1,50 0,9° 50 6 2,50 2,86 4,352 90 53,00 13,78 52,14 = =
306266 030009600 e 3,0 1,50 0,9° 60 6 2,50 2,86 4,667 100 56,50 13,78 62,11 - -

A 6
A 6

3,0 1,50 2 50

306266 006019080




Karmmasch® SCHAFTFRASER - END MILLS
‘ at. 306267 LIS VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
' LER SR M Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter

i NEU / NEW
HRC pdis,” @E I
<70 b ‘3’, rﬂ tol. r = -0,005

r

1 konisch
| tapered

[ =010-040 tol0,000/-0,008

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

T
in
i
£
&
NI-ALLOYS g
<900 N/mm “e\\
new
| —
-

306267010000504 o 1,0 0,05 4 4 094 50 08 4 47,00

30 6267010000506 e 1,0 0,05 6 4 0,94 50 0,8 4 @ 47,00

306267010000508 e 1,0 0,05 8 4 094 50 08 4 47,00

30 6267010000510 e 1,0 0,05 10 4 0,94 50 0,8 4 @ 47,00

306267010000512 e 1,0 0,05 12 4 094 60 08 4 49,00

30 6267010000516 e 1,0 0,05 16 4 0,94 60 0,8 4 @ 49,00

306267010000520 e 1,0 0,05 20 4 094 60 08 4 49,00

306267010001004 o 1,0 0,10 4 4 094 50 08 4 @ 47,00

306267010001006 e 1,0 0,10 6 4 094 50 08 4 47,00

30 6267010001008 e 1,0 0,10 8 4 0,94 50 0,8 4 @ 47,00

306267010001010 e 1,0 0,10 10 4 094 50 08 4 47,00

30 6267010001012 e 1,0 0,10 12 4 094 @ 60 08 4 49,00

306267010001016 e 1,0 0,10 16 4 094 60 08 4 49,00

30 6267010001020 e 1,0 0,10 20 4 094 60 08 4 49,00

306267015001004 e 1,5 0,10 4 4 1,42 50 135 4 47,00

30 6267015001008 e 15 0,10 8 4 1,42 50 135 4 47,00

306267015001012 e 1,5 0,10 12 4 1,42 60 1,35 4 49,00

306267015001015 e 1,5 0,10 15 4 1,42 © 60 135 4 49,00

30 6267015001020 e 1,5 0,10 20 4 1.42 60 135 4 49,00

306267 020000504 o 20 0,05 4 4 1,92 50 1,70 4 47,00

306267 020000508 e 20 0,05 8 4 1,92 50 1,70 4 47,00

306267020000512 o 2,0 0,05 12 4 1,92 © 60 1,70 4 49,00

30 6267020000516 e 20 0,05 16 4 1,92 60 1,70 4 49,00

306267020000520 e 2,0 0,05 20 4 1,92 = 60 1,70 4 49,00

306267020001004 e 2,0 0,10 4 4 1,92 50 1,70 4 47,00

306267020001008 o 2,0 0,10 8 4 1,92 50 1,70 4 47,00

306267020001012 e 2,0 0,10 12 4 1,92 60 1,70 4 49,00

306267020001016 o 2,0 0,10 16 4 1,92 60 1,70 4 49,00

306267020001020 e 2,0 0,10 20 4 192 60 1,70 4 49,00

306267 020002004 o 2,0 0,20 4 4 1,92 50 1,70 4 @ 47,00

306267 020002008 e 2,0 0,20 8 4 1,92 50 1,70 4 47,00

306267020002012 o 2,0 0,20 12 4 1,92 60 1,70 4 49,00

306267020002016 e 2,0 0,20 16 4 1,92 60 1,70 4 49,00

30 6267 020002020 e 2,0 0,20 20 4 1,92 60 1,70 4 49,00

306267 025001008 e 25 0,10 8 4 2,40 50 2,00 4 47,00

30 6267025001016 e 25 0,10 16 4 2,60 60 2,00 4 @ 49,00

306267025001020 e 25 0,10 20 4 240 60 2,00 4 49,00

306267 025002008 e 2,5 0,20 8 4 2,40 50 200 4 @ 47,00

306267025002016 e 2,5 0,20 16 4 240 60 200 4 49,00

306267 025002020 e 25 0,20 20 4 2,40 60 2,00 4 @ 49,00

306267 030002008 e 3,0 0,20 8 6 286 60 250 4 56,00

306267 030002012 e 3,0 0,20 12 6 286 60 250 4 @ 56,00

306267030002016 e 3,0 0,20 16 6 2,86 60 250 4 56,00

306267030002020 e 3,0 0,20 20 6 2,86 70 250 4 59,00

306267030002025 e 3,0 0,20 25 6 286 70 250 4 59,00

306267030002030 e 3,0 0,20 30 6 286 80 250 4 62,00

306267030003008 e 3,0 0,30 8 6 286 60 250 4 56,00

306267030003012 e 3,0 0,30 12 6 286 60 250 4 56,00

306267030003016 e 3,0 0,30 16 6 286 60 250 4 56,00

30 6267030003020 e 3,0 0,30 20 6 286 70 250 4 59,00

306267030003025 e 3,0 0,30 25 6 286 70 250 4 59,00

30 6267030003030 e 3,0 0,30 30 6 286 80 250 4 62,00

306267030005008 e 3,0 0,50 8 6 286 60 250 4 56,00

306267030005012 e 3,0 0,50 12 6 286 60 250 4 56,00

30 6267030005016 e 3,0 0,50 16 6 286 60 250 4 56,00

306267030005020 e 3,0 0,50 20 6 286 70 250 4 59,00

30 6267030005025 e 3,0 0,50 25 6 286 70 250 4 59,00

306267030005030 e 3,0 0,50 30 6 286 80 250 4 62,00

306267040002012 e 4,0 0,20 12 6 390 60 400 4 57,00

30 6267040002020 o 4,0 0,20 20 6 390 60 4,00 4 57,00

306267 040002030 e 4,0 0,20 30 6 390 80 4,00 4 63,00

30 6267040002040 e 4,0 0,20 40 6 390 80 4,00 4 63,00

306267040005012 o 4,0 0,50 12 6 390 60 400 4 57,00

30 6267040005020 o 4,0 0,50 20 6 390 60 400 4 57,00

306267 040005030 e 4,0 0,50 30 6 390 80 4,00 4 63,00

30 6267040005040 o 4,0 0,50 40 6 390 80 4,00 4 63,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, konischer Hals, Rockwell Cutter
Solid carbide end mills with corner radius, conical neck, Rockwell Cutter
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

ey ey g Art.

306268

tol. r = -0,005 raD | Kamasc
I []0.003]A]
! konisch DIN 6535
| tapered N Form HA
[ =010-040 tol0,000/-0,008 &L J
X
L
Mit definierter Kantenverrundung 20° Prods
With a defined edge preparation -
Schnittdaten HHC
Cutting data
HXC-
NANO®
YR U
% o’dﬂ
NI
g

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6268010001005 e 1,0 0,1 0,9° 5 6 0,92 1,04 4,0 60,0 1,0 4 47,00 5,858 5,69 6,15 6,57
306268 010001010 e 1,0 0,1 0,9° 10 6 0,92 1,20 7,0 60,0 1,0 4 47,00 7,25 10,98 11,96 12,78
30 6268010001015 e 1,0 0,1 0,9° 15 6 0,92 1,36 10,0 60,0 1,0 4 47,00 7,25 16,25 17,77 18,99
30 6268010001020 e 1,0 0,1 0,9° 20 6 0,92 152 10,0 70,0 1,0 4 49,00 7,25 21,32 23,12 24,72
30 6268010001025 e 1,0 0,1 0,9° 25 6 092 1,68 10,0 70,0 1,0 4 49,00 7,25 26,39 28,47 30,44
306268 010001030 e 1,0 0,1 0,9° 30 6 0,92 1,84 10,0 80,0 1,0 4 51,00 7,25 31,45 33,83 36,16
30 6268010001035 e 1,0 0,1 0,9° 35 6 0,92 2,00 10,0 80,0 1,0 4 51,00 7,25 36,51 39,18 41,89
30 6268010001040 e 1,0 0,1 0,9° 40 6 0,92 2,14 10,0 90,0 1,0 4 52,00 7,25 41,56 44,54 47,61
306268 010001045 e 1,0 0,1 0,9° 45 6 092 230 10,0 90,0 1,0 4 52,00 7,25 46,62 49,89 -
306268 010001050 e 1,0 0,1 0,9° 50 6 0,92 2,46 10,0 100,0 1,0 4 54,00 7.25 51,67 55,25 -
306268 010002005 e 1,0 0,2 0,9° 5 6 0,92 1,04 4,0 60,0 1,0 4 47,00 5,33 5,69 6,15 6,57
306268 010002010 e 1,0 0,2 0,9° 10 6 0,92 1,20 7,0 60,0 1,0 4 47,00 7,25 10,98 11,96 12,78
306268 010002015 e 1,0 0,2 0,9° 15 6 0,92 1,36 10,0 60,0 1,0 4 47,00 7,25 16,25 17,77 18,99
306268 010002020 e 1,0 0,2 0,9° 20 6 0,92 152 10,0 70,0 1,0 4 49,00 7,25 21,32 23,12 24,72
30 6268010002025 e 1,0 0,2 0,9° 25 6 092 1,68 10,0 70,0 1,0 4 49,00 7,25 26,39 28,47 30,44
306268 0100 02030 e 1,0 0,2 0,9° 30 6 0,92 1,84 10,0 80,0 1,0 4 51,00 7,25 31,45 33,83 36,16
306268 010002035 e 1,0 0,2 0,9° 35 6 0,92 2,00 10,0 80,0 1,0 4 51,00 7,25 36,51 39,18 41,89
306268 010002040 e 1,0 0,2 0,9° 40 6 0,92 2,14 10,0 90,0 1,0 4 52,00 7,25 41,56 44,54 47,61
306268 010002045 e 1,0 0,2 0,9° 45 6 092 230 10,0 90,0 1,0 4 52,00 7,25 46,62 49,89 -
30 6268 0100 02050 e 1,0 0,2 0,9° 50 6 0,92 2,46 10,0 100,0 1,0 4 54,00 7.25 51,67 55,25 -
306268 015001510 e 1,5 0,15 0,9° 10 6 1,38 1,63 7,0 60,0 1,5 4 47,00 10,25 11,15 12,05 12,88
306268015001520 e 1,5 0,15 0,9° 20 6 1,38 1,98 10,0 70,0 1,5 4 47,00 10,88 21,50 23,21 24,82
306268 015001530 e 1,5 0,15 0,9° 30 6 1,38 2,28 10,0 80,0 1,5 4 51,00 10,88 31,61 33,92 36,26
30 6268015001540 e 1,5 0,15 0,9° 40 6 1,38 = 2,60 10,0 90,0 1,5 4 52,00 10,88 41,72 44,63 47,71
306268 015001550 e 1,5 0,15 0,9° 50 6 1,38 292 10,0 100,0 1.5 4 54,00 10,88 51,81 55,34 -
306268 015003010 e 1,5 0,3 0,9° 10 6 1,38 1,63 7,0 60,0 1,5 4 47,00 10,25 11,15 12,05 12,88
306268 015003020 e 1,5 0,3 0,9° 20 6 1,38 1,98 10,0 70,0 1,5 4 47,00 10,88 21,50 23,21 24,82
306268 015003030 e 1,5 0,3 0,9° 30 6 1,38 2,28 10,0 80,0 1,5 4 51,00 10,88 31,61 33,92 36,26
306268 015003040 e 1,5 0,3 0,9° 40 6 1,38 2,60 10,0 90,0 1,5 4 52,00 10,88 41,72 44,63 47,71
306268 015003050 e 1,5 0,3 0,9° 50 6 1,38 @ 2,92 10,0 100,0 1,5 4 54,00 10,88 51,81 55,34 -
306268 0200 02010 e 2,0 0,2 0,9° 10 6 1,86 2,10 7,0 60,0 20 4 49,00 10,62 11,29 12,14 12,98
306268 020002020 e 2,0 0,2 0,9° 20 6 1,86 2,42 7,0 70,0 2,0 4 51,00 14,50 21,38 22,85 24,43
30 6268 0200 02030 e 2,0 0,2 0,9° 30 6 1,86 2,72 10,0 80,0 20 4 53,00 14,50 31,76 34,02 36,36
30 6268 0200 02040 e 2,0 0,2 0,9° 40 6 1,86 @ 3,06 10,0 90,0 20 4 54,00 14,50 41,86 44,73 -
30 6268 0200 02050 e 2,0 0,2 0,9° 50 6 1,86 336 10,0 100,0 20 4 56,00 14,50 51,95 55,44 -
30 6268 0200 02060 e 2,0 0,2 0,9° 60 6 1,86 3,68 10,0 110,0 2,0 4 59,00 14,50 62,03 - -
306268 020005010 e 2,0 0,5 0,9° 10 6 1,86 2,10 7,0 60,0 20 4 49,00 10,62 11,29 12,14 12,98
30 6268 0200 05020 e 2,0 0,5 0,9° 20 6 1,86 2,42 7,0 70,0 2,0 4 51,00 14,50 21,38 22,85 24,43
30 6268 0200 05030 e 2,0 0,5 0,9° 30 6 1,86 2,72 10,0 80,0 20 4 53,00 14,50 31,76 34,02 36,36
30 6268 0200 05040 e 2,0 0,5 0,9° 40 6 1,86 = 3,04 10,0 90,0 2,0 4 54,00 14,50 41,86 44,73 -
30 6268 0200 05050 e 2,0 0,5 0,9° 50 6 1,86 336 10,0 100,0 20 4 56,00 14,50 51,95 55,44 -
30 6268 0200 050 60 e 2,0 0,5 0,9° 60 6 1,86 3,68 10,0 110,0 2,0 4 59,00 14,50 62,03 - -
306268 030003010 e 3,0 0,3 0,9° 10 6 2,78 3,00 7,0 60,0 3,0 4 56,00 11,02 11,54 12,33 13,18
306268 030003020 e 3,0 0,3 0,9° 20 6 2,78 = 3,22 7,0 70,0 = 3,0 4 59,00 20,37 21,61 23,04 24,63
306268 030003030 e 3,0 0,3 0,9° 30 6 2,78 3,64 10,0 80,0 3,0 4 62,00 21,75 32,02 34,20 -
30 6268 0300 03040 e 3,0 0,3 0,9° 40 6 2,78 3,94 10,0 90,0 3,0 4 63,00 21,75 42,11 - -
306268 0300 03050 e 3,0 0,3 0,9° 50 6 2,78 4,26 10,0 100,0 3,0 4 65,00 21,75 52,19 - -
30 6268 0300 03060 e 3.0 0,3 0,9° 60 6 2,78 4,58 10,0 110,0 3,0 4 67,00 21,75 62,26 — —
306268 030005010 e 3,0 0,5 0,9° 10 6 2,78 3,00 7,0 60,0 3,0 4 56,00 11,02 11,54 12,33 13,18
30 6268 0300 05020 e 3,0 0,5 0,9° 20 6 2,78 = 3,22 7,0 70,0 3,0 4 59,00 20,37 21,61 23,04 24,63
30 6268 0300 05030 e 3,0 0,5 0,9° 30 6 2,78 3,64 10,0 80,0 3,0 4 62,00 21,75 32,02 34,20 -
306268 030005040 e 3,0 0,5 0,9° 40 6 2,78 3,94 10,0 90,0 3,0 A 63,00 21,75 42,11 - -
30 6268 0300 05050 e 3,0 0,5 0,9° 50 6 2,78 426 10,0 1000 3,0 4 65,00 21,75 52,19 - -
30 6268 0300 050 60 e 3,0 0,5 0,9° 60 6 2,78 =~ 458 10,0 110,0 3,0 4 67,00 21,75 62,26 -




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Hartmetall
artmetall bearbeitet

Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen, wie z.B. Hartmetall, geraten
Werkzeuge oftmals an lhre Grenzen und treiben die Fertigungskosten —
aufgrund langer Bearbeitungszeiten - stark in die Hohe.

Durch den Einsatz der neuesten Karnasch-Fréser fiir die Harmetall-
bearbeitung (Zerspanung mit geometrisch bestimmter Schneide) haben
wir die Wirtschaftlichkeit enorm gesteigert.

Vorteile:

Diamantbeschichtete Karnasch-Hartmetallfraser senken die
Fertigungskosten und Bearbeitungszeiten

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

Erreichen einer besseren Oberflachengiite

Hartmetallbearbeitung tiber 2.000HV
Sehr hohe Schneidkantenstabilitat bis zu 10.000HV

Weifle Erodierzonen werden vermieden

When carbide is

machining carbide

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

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

Advantages:

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

The production of complex 3-D moulds and contours is possible
You achieve a better surface

Machining of carbide over 2.000HV is possible

Excellent cutting edge stability up to 10.000HV

No white erode zones

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

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

L ) 306271

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius for machining in cemented carbide

Erhéhte Diamant-Schichtdicke!

Cemented Increased Diamond coating thickness! MICRO  kaRNAscH
B NORM
Carbide NERINEW GRAIN
tol. r=-0,004 m—
GRAPHIT r [TX FormHa
graphite ' -
Zirke id
"z::)o:' [R=003-02 tol-0/-0,010 m H:'l
== & f
Zirkonoxid —w=
Zr 0, e—mm || HSC
E.MAX D
o> g
o i pac

Schnittdaten
Cutting data

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

—m-mnnn

30 62710030003006 e 4 122 00 0, 864 0,922 1, 020 1, 120
30 6271 0030005006 e D 05 4 0 28 U 15 122,00 0,864 0,922 1,020 1,120
3062710050003005 e 0,5 0,03 0,5 4 0,46 5[] 0,25 120,00 0,829 0,874 0,960 1,040
3062710050003010 e 0,5 0,03 1 4 0,46 50 0,25 120,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710050005005 e 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 120,00 0,829 0,874 0,960 1,040
3062710050005010 e 0,5 0,05 1 4 0,46 50 0,25 120,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710080003008 e 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
3062710080003016 e 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080005008 e 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
3062710080005016 e 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080010008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
3062710080010016 e 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710100003010 e 1,0 0,03 1 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100003020 e 1,0 0,03 2 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100005010 e 1,0 0,05 1 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100010010 e 1,0 0,10 1 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710150003015 e 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150003030 e 1,5 0,03 3 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150005015 e 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150005030 e 1,5 0,05 3 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150010015 e 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150010030 e 1,5 0,10 3 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710200003020 e 2,0 0,03 2 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271 0200003040 e 2,0 0,03 4 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
3062710200005020 e 2,0 0,05 2 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271 0200005040 e 2,0 0,05 4 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
3062710200010020 e 2,0 0,10 2 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271 0200010040 e 2,0 0,10 4 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

USSR Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfraser fiir die Hartmetallbearbeitung

Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills for machining in cemented carbide

Erhohte Diamant-Schichtdicke!

Cemented Increased Diamond coating thickness! MICRO  KkARNASCH
; NORM
Catbice 0 e
7 —
or" tol. r = £0,003 DIN 6535
G“A"h“." «d3 r ITX FormHA
graphite g ]
irkonoxid £
z"z:'g:' [ =001-06 tol-0/-0,010 M
o L 0
16° 16°
Zirzk:la):id_ —wz HSC
2 —77777//) HHC
h h
E.MAX
caycam {'§> D-CC
&
nel nel
new ) new @
I Schnittdaten
l Cutting data
*dzJ : *dzJ

CIAE

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

—m-nnn—--

30 6274 0020 ° 0,14 122,00

30 6274 0020 003 ° D 10 0,3 l. 0,18 0,14 122,00 0,467 0,492 0,538 0,582
30 6274 0020 005 ° 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 122,00 0,678 0,710 0,769 0,821
30 6274 0020 008 e 02 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 122,00 0,992 1,070 1,110 1,190
30 6274 0020 010 e 0,2 0,10 1 4 0,18 50 0,14 122,00 1,200 1,270 1,330 1,430
30 62740030 e 03 0,15 - 4 - 50 0,21 122,00

30 6274 0030 003 e 03 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 122,00 0,542 0,623 0,754 0,851
30 6274 0030 005 e 03 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 122,00 0,757 0,859 0,998 1,050
30 6274 0030 008 e 03 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 122,00 1,070 1,200 1,350 1,360
30 62740030010 e 03 0,15 1 4 0,28 50 0,21 122,00 1,290 1,430 1,550 1,610
30 6274 0040 e 04 0,20 - 4 - 50 0,28 122,00

30 6274 0040 005 e 04 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 122,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0040 010 o 04 0,20 4 0,36 50 0,28 122,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0040 015 e 04 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 122,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0040 020 o 04 0,20 2 4 0,36 50 0,28 122,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0050 e 05 0,25 - 4 - 50 0,35 120,00

30 6274 0050 005 e 05 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 120,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0050 010 e 05 0,25 4 0,46 50 0,35 120,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0050 015 e 05 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 120,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0050 020 e 05 0,25 2 4 0,46 50 0,35 120,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0060 e 06 0,30 = 4 = 50 0,42 120,00

30 62740060 010 e 06 0,30 1 4 0,56 50 0,42 120,00 1,510 1,710 1,990 2,100
30 6274 0060 015 e 06 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 120,00 2,040 2,290 2,600 2,610
30 6274 0060 020 e 06 0,30 2 4 0,56 50 0,42 120,00 2,580 2,860 3,100 3,200
30 6274 0060 030 e 046 0,30 3 4 0,56 50 0,42 120,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 e 08 0,40 - 4 - 50 0,56 120,00

30 6274 0080 020 e 08 0,40 2 4 0,76 50 0,56 120,00 2,580 2,860 3,100 3,220
30 62740080 030 e 08 0,40 3 4 0,76 50 0,56 120,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 040 e 08 0,40 4 4 0,76 50 0,56 120,00 4,690 5,090 5,270 5,660
30 62740100 ° 1,0 0,50 - 4 - 50 0,70 120,00

30 62740100 020 ° 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,70 120,00 2,580 2,890 4,250 4,570
30 6274 0100 025 ° 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 120,00 3,110 3,440 5,390 5,790
30 62740100 030 ° 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,70 120,00 3,640 3,990 7,670 8,240
30 6274 0100 040 ° 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,70 120,00 4,690 5,090 9,940 10,700
30 6274 0100 050 ° 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,70 120,00 5,740 6,100 12,250 13,130

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

30 6274 0200 o 1,40 121,00
3062740200030 o 1,0 3 4 1,90 1,40 121,00 3,810 4,100 4,250 4,570
3062740200040 o z.o 1,0 4 4 1,90 50 1,40 121,00 4,850 5,100 5,390 5,790
3062740200060 o 2,0 1,0 6 4 1,90 50 1,40 121,00 6,930 7,100 7,670 8,240
3062740200080 o 2,0 1,0 8 4 1,90 50 1,40 121,00 9,000 9,100 9,940 10,700
30 62740200100 e 2,0 1,0 10 4 1,90 50 1,40 121,00 | 11,070 11,100 12,250 13,130 ||
30 6274 0300 e 30 15 = 6 B 60 2,10 174,00 7
30 62740300060 e 3,0 1,5 6 6 2,90 60 2,10 174,00 6,930 7,100 7,670 8,240 2//,
3062740300080 e 3,0 1,5 8 6 2,90 60 2,10 174,00 9,000 9,100 9,940 10,690
30 62740300100 e 3,0 1,5 10 6 2,90 60 210 174,00 | 11,070 11,100 12220 13,130
3062740300120 e 3,0 1,5 12 6 2,90 60 2,10 174,00 | 13,700 = 13,130 14500 = 15580
3062740300140 e 3,0 1,5 14 6 2,90 60 2,10 174,00 | 15100 15190 16,780 18,030 2
30 6274 0400 e 40 2,0 = 6 B 60 2,80 174,00
30 62740400080 o 4,0 2,0 8 6 3,90 60 2,80 174,00 9,010 9,100 9,940 10,690 Eﬂ
3062740400100 o 40 2,0 10 6 3,90 60 2,80 174,00 | 11,070 11,100 = 12,250 = 13,130 I
30 62740400150 o 4,0 2,0 15 6 3,90 60 2,80 174,00 | 16,100 16,230 17,910 ;g:{
30 6274 0500 e 50 25 - 6 - 40 3,50 214,00 4
3062740500100 e 50 2,5 10 6 4,80 60 350 214,00 | 11,100 11,250 12,420
30 62740500150 e 5,0 2,5 15 6 4,80 60 3,50 214,00 | 16,100 = 16,410
30 6274 0600 e 60 3,0 = 3 = 50 420 214,00 3
3062740600100 o 6,0 3,0 10 6 5,70 60 4,20 214,00
30 62740600150 e 6,0 3,0 15 6 5,70 60 420 214,00 !
Karnasch D-CC Diamantbeschichtete Fraser, fraisen HARTMETALL. -
Karnasch D-CC diamond-coated end mills, for machining CEMENTED CARBIDE.
Hartevergleich 5)

Hardness Comparison

Héarte (Knoop kg/mm?)
10.000

9.000

8.000

Hartmetall

=9
£ E
O [
L o
X O

306271 + 306274




‘ at. 306284
HRC
<45
STstA;e"ll.

<1400 N/mm

306286

HRC

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

" Jons| i lam] o]z
0,4 38 3
38 3

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

=N
18,00

3062840040 e 2 3

3062840060 e 0,6 2 3 18,00
3062840080 e 0,8 3 3 38 3 18,00
3062840100 e 1,0 3 3 38 3 18,00
3062840150 e 1,5 5 8 38 3 18,00

<45

STA"IL

steel
<1400 N/mm

g\ 7
2

"o Tean|  lu
0,4 0,2 3

VHM-Micro-Radiusfraser, 2 Schneiden, lang - HSC-frasen
Solid Carbide Miniature ball nose end mill, 2 cutting edges, long, HSC

B

=N
29,00

306286 0040 e

3062860060 e 0,6 0,3 3 29,00
3062860080 e 0,8 0,4 3 3 38 2 27,00
3062860100 e 1,0 0,5 5 3 38 2 27,00
3062860150 e 1,5 075 5 3 38 2 27,00

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

10 Stiick
Verpackungseinheit
10 items per unit

10 Stiick

Verpackungseinheit

10 items per unit

MICRO DIN
GRAIN 6527L
DIN 6535
N Form HA
g 1
High-Speed-
(7777} Cutting

UFX-1
Q{? NANO

VYR DT
0
,‘l

]

: ¢
'Y
Y}

Schnittdaten
Cutting data

[s] 3 [s]

r
*

T

MICRO DIN
6527 L

DIN 6535
N Form HA

g

U

30°
ng:-tigneged-
o> UFX-1
a¢l  NANO
) oD .
% 4,‘.‘5
A % o4t
A Gbled

Schnittdaten
Cutting data

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

B Z
L

=

art. 306296

MICRO KkaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
N

Form HA
g

450 ¥__45

— HSC

—wzn  HPC

Dé? UFX-3

NI-ALLOYS [ —/
<900 N/mm High-Speed-
1] ——wzn Cutting
| wt fodres| @ fazns|u |z | e | BT
L=EJ 30 6296 0050 e 0,5 1,5 6 45 3 25,00 D[:> NAN-O
L= 30 6296 0060 e 0,6 18 6 45 = 3 | 25,00 Qﬁ
L= 30 62960080 e 0,8 2,5 6 45 3 25,00 —— e
3062960100 e 1,0 3,0 6 45 3 | 25,00 4 ":6‘*.‘
TOOLOX [E0 3062960120 e 1,2 30 6 45 3 2500 1
CET 3062960140 o 14 30 6 45 3 | 25,00 Y{ryY }
3062960150 e 1,5 3,0 6 45 3 25,00 e
L= 3062960180 o 1,8 4,0 6 45 3 25,00
3062960200 e 2,0 4,0 6 45 3 25,00 Schnittdaten
v 3062960250 e 25 4,0 I3 45 3 25,00 Cutting data
ﬂhJ L= 3062960280 e 238 6,0 6 45 3 25,00
306296 0300 e 3,0 6,0 6 45 3 25,00 E E
90,5 - 90,8 3062960350 e 35 6,0 [3 45 3 25,00 A =
30° Spirale L= 30 62960380 e 338 6,0 6 45 3 25,00
30° helix angle 30 6296 0400 e 4,0 7,0 [3 45 3 25,00 E
30 6296 0450 e 45 7,0 6 45 3 25,00
L= 30 6296 0480 e 4,8 7,0 6 45 3 25,00 @ 296
30 6296 0500 e 5,0 8,0 6 45 3 | 25,00 10 Stiick Ver-
3062960550 e 55 8,0 6 45 3 25,00 — packungseinheit
DA 3062960580 e 58 8,0 6 45 3 25,00 10 items per unit
3062960600 e 6,0 10,0 6 45 3 25,00
VHM-Entgrater, lang, 90° at. 306493
Solid carbide deburr, long, 90° '
HRC Kj@; MICRO  DIN
<68 R GRAIN 65271
[RE——— PL-06
A
> Z DIN
¥ = 6535
GG/ G ‘.'.LA\‘/ 5 N Form HA
cast iron iy 98 a1
i‘, Z e | F—
o a\cd =
20 ,(4\;1 3
v 10-012 m
_ } 0°
Is HHC
C—wz?
450 Sc

INCONEL N :‘:‘:
HASTELLOY E 39
TITAN “ “:

kurz-
spanend Schnittdaten
| 5 Ju e o] z | e [N
j DET 30 6493 0050 e 05 3 40 0,1 4 & 29,00
| +d2 30 6493 0100 e 10 4 40 0,1 4 3 29,00 E E
ang- H
spanend 30 6493 0150 e 15 B 40 0,1 4 3 29,00 =g
long chip 30 6493 0200 e 20 [} 40 0,1 4 3 29,00
30 6493 0250 e 25 8 40 0,1 4 3 29,00 E
30 6493 0300 e 30 10 40 0,1 4 3 26,00 !
30 6493 0400 e 40 = 54 = 4 4 24,00 @ 309
30 6493 0600 e 40 = 57 - 6 4 29,00
30 6493 0800 e 8,0 = 63 = 8 5 36,00
30 6493 1000 e 10,0 = 72 - 10 6 49,00
30 6493 1200 e 12,0 — 83 - 12 [} 77,00




HRC
<45

STAHL

steel
<1500 N/mm

TOOLOX
44

art. 306332

HRC
<45

STAHL

steel
<1500 N/mm

TOOLOX
44

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

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

Karnasch

A
<212 0,1
L
z <©20 0,2
L.

. «d3

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

30 6331 0300 e 3 - 7 6 - &7 3 28,00
30 6331 0400 o 4 - 8 6 - 57 3 28,00
30 6331 0500 e §5 - 10 6 - 57 3 28,00
306331 0600 e 4 21 10 6 58 57 3 31,00
30 6331 0800 e 8 25 16 8 7.8 63 3 38,00
306331 1000 e 10 30 19 10 9,8 72 3 56,00
306331 1200 e 12 38 22 12 11,8 83 3 77,00
30 6331 2000 A 20 50 32 20 19,8 104 3 160,00
VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long
|<¢12 0,1
|<¢20 0,2
30 6332 0300 e 3 - 7 [ - 57 3 28,00
30 6332 0400 o 4 - 8 b - 57 3 29,00
30 6332 0500 e 5 - 10 6 - 57 3 29,00
30 6332 0600 o 4 21 10 6 58 57 3 32,00
30 6332 0800 e 8 25 16 8 7.8 63 3 38,00
30 6332 1000 ® 10 30 19 10 9.8 72 3 56,00
30 6332 1200 ® 12 38 22 12 11,8 83 3 78,00

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

MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535
N Form HB
% K 45"
= HSC
.—1'> UFX-1
NANO
yYx 0‘6 ¢
% ‘ »6
Schnittdaten
Cutting data
B s
MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535
N Form HA
g1
% ‘ a5°
HPC

—7//)

UFX-1
D > NANO

% 4 ‘00‘.‘

5‘6 .
M
Schnittdaten
Cutting data

EE
[




VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

HRC anm\ 2
<45 B2
; — <212 0,1
STAHL
<1500N/mm 45°

TOOLOX
44

SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

GRAIN 6527 L

DIN 6535
N Form HB

]

%@

HsC

HPC
{ —77/////}
[i} UFX-1

NANO

A‘.‘

(—7//7/]

VYR

Schnittdaten
Cutting data

(S

9 IR e P P e T

30 6341 0300 e 3 -

30 6341 0400 e 4 - 13 - 29 00 E E
30 6341 0500 e §5 - 15 6 = 57 4 29,00 a
30 6341 0600 * 6 21 16 6 58 57 4 32,00

30 6341 0800 e 8 25 19 8 7,8 63 4 38,00

30 6341 1000 °* 10 30 25 10 9,8 72 4 56,00

30 6341 1200 ° 12 38 28 12 11,8 83 4 78,00

30 6341 1400 °* 14 35 30 14 13,8 83 4 85,00

30 6341 1600 * 16 45 35 16 15,8 92 4 130,00

30 6341 1800 ° 18 45 35 18 17,8 92 4 152,00

30 6341 2000 ° 20 50 40 20 19.8 104 4 204,00

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

HRC anR 2
<45 NEZE
; — <212 0,1
STAHI.
<1500N/mm 45°

<@20 0,2
a5°

TOOLOX
44

art. 306342

MICRO  DIN
GRAIN 6527L
DIN 6535
N Form HA
]
¢
%‘)45" —
—=  HSC
C = HPC
—_zzzi
|:> UFX-1
NANO
O
Y YX
¥ o?:¢
A “

Schnittdaten
Cutting data

-nmmnnn EEEE
30 6342 0300 ° 4 28,00 r
30 6342 0400 ° z. - - 4 29,00 h
30 6342 0500 e 5 = 15 6 - 57 A 29,00 Ei !
30 6342 0600 e 4 21 16 6 5.8 57 4 32,00 -
30 6342 0800 e 8 25 19 8 7.8 63 4 38,00
30 6342 1000 e 10 30 25 10 9.8 72 4 56,00
30 6342 1200 ° 12 38 28 12 11,8 83 4 78,00
30 6342 1400 A 14 35 30 14 13,8 83 4 68,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6432



<50

—_——

STA’-IL

steel
<1670 N/mm

]
GG/G
cast iron

INCONEL
HASTELLOY
TITAN

Art.

INCONEL
HASTELLOY
TITAN

306355

VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, lang

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Solid carbide roughing end mills with HXF profil, long

B4L-08
Z

Art.

30 6353 0400
30 6353 0600

.aaH

Zerspanungs-
leistung
Machining
performance

erhohte Standzeit
Oberflachen- Standing
glite time
Increased
surface
quality

Stiick-
kosten

Costs per

unit

i

Schnittdaten
Cutting data

MICRO
GRAIN

HXF

|

i

0°

—77]

|

—7/777/]

!

30 6353 0800

VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, extra lang

!&dl

30 6353 1000 10 22 10 72 86,00 D4-0 6
30 6353 1200 12 26 12 83 108,00 78-010
30 6353 1600 16 32 16 92 163,00 012-018
30 6353 2000 20 38 20 104 243,00 020
Solid carbide roughing end mills with HXF profil, extra long
Stiick-
kosten
Costs per
unit

.EEH

i

(1)
Zerspanungs-  erhohte Standzeit
leistung ~ Oberflédchen- Standing
Machining giite time :
performance Increased Schnittdaten
1 surface Cutting data
quality
aa
OEF
i 297
[; d2 al
v oo sl ons| 0 e | o]z | e |
30 6355 0600 e 6 6 515 80 15 L4 3 84,00
30 6355 0800 e 8 8 7,5 85 21 49 3 106,00
30 6355 1000 e 10 10 9,5 100 24 60 4 125,00 04-0 6
30 6355 1200 o 12 12 11,5 120 28 65 4 1 166,00 78-010
30 6355 1600 o 16 16 15,9 125 34 77 4 241,00 012-018
30 6355 2000 e 20 20 19,5 150 42 90 4 358,00 020

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

DIN
6527 L

DIN 6535
Form HB

g —

f
X 45°

HSC
HPC

DVC-X3

a8
R

-0,01/-0,048
-0,01/-0,058
-0,01/-0,070
-0,01/-0,084

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

]

HSC
HPC

DVC-X3

ae
R

-0,01/-0,048
-0,01/-0,058
-0,01/-0,070
-0,01/-0,084



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

lang-
spangnd

long chip

STAHL  schruppen

steel
<1400 N/mm

af
-
ns

TITAN

roughing
v

— o Towan| o | u lan] o
[ 21 16 [ 55

SCHAFTFRASER - END MILLS

* MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fir die neueste MTM-Generation
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)

Karmmasch’

Wiz fe ]

306356 060021 o 57 79,00
306356080027 e 8 27 22 8 7,5 72 4 90,00
306356100030 e 10 30 25 10 9,5 72 4 99,00
306356120038 e 12 38 28 12 11,2 83 4 121,00
306356140040 e 14 40 30 14 13,0 83 4 171,00
306356160045 e 16 45 35 16 15,0 92 5 226,00
306356180045 o 18 45 85 18 17,0 92 5 180,00
306356200055 e 20 55 40 20 19.0 104 5 344,00

VHM-Schruppfraser, MTC*, mit Innenkiihlung, Progressiv, Innen- und Aussenschrupp
Solid carbide fine roughing end mills with HR profile. MTC-Multi-Task-Cutting, progressive, with interior cooling

lang-
spangnd

long chip

kurz-
spanend

short chip

Schruppen
roughing

v

* MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fiir die neueste MTM-Generation
von Dreh- und Fraszentren (MTC fiir MTM)

ID 4 * MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation
for turning and milling centres (MTC for MTM)
INAE
?16-0 20
Mit kontrolliertem Kiihlmittelaustritt
With controlled interior cooling leaving
s aaran| o | o as| @ 0] 2| e
30 6358 0600 21 e 4 21 16 6 5,9 58 4 112,00
306358080027 e 8 27 22 8 7,5 70 4 127,00
306358100030 e 10 30 25 10 5 72 4 148,00
306358120038 e 12 38 28 12 11,2 82 4 185,00
306358140040 o 14 40 30 14 13,0 82 4 244,00
306358160045 e 16 45 35 16 15,0 92 5 316,00
306358180045 e 18 45 85 18 17,0 92 5 368,00
30 6358 200055 e 20 55 40 20 19,0 104 5 442,00

@ 6 ohne Kihlmittel Stirnaustritt / Without cooling face discharge

306356

KARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
HR Form HA
]

AN
[_

77

1222
—777/7/]

% U B !
§!H§

Schnittdaten
Cutting data

Eﬂ%@
=l
]

306358

KARNASCH
GRAIN NORM

DIN 6535
HR Form HAK

E===

f
K __45°

MTC

AN\

—77 ]

|

—7777/]
—777//]

HVS

‘ 4
K3

‘6 g

>
o8
o

Schnittdaten
Cutting data




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

di r -
_ % MICRO kaARNASCH
A A GRAIN  NORM

12

z Y . DIN 6535
UNI Wichtig/Important: ' ) | ' N/M R
[ | Generell HSC Gleichlauffrasen mit Emulsion! q 1
' General HSC Synchronized milling with emulsion!
GG/G ' II' Guss- und NE-Metall naf3 bearbeiten oder mit Luftkiihlung!
cast iron Caste and NE-Metal wet processed or with air cooling! — ;
Il Stabile, schwingungsfreie Verhaltnisse sind Voraussetzung.
Stabile, oscillation free relationships are the prerequisite. HSC
—== HHC
=
i
s : > UFX3
a oo
! o
l; (5
7
Schnittdaten
Cutting data
Art a E -
30 6425 0700 05 e 7 0,5 6 120 9 4 99,00 1y
A 11 306425070010 o 7 1,0 6 120 9 4 99,00 1]
44 30 6425 0900 05 e 9 0,5 8 135 12 4 131,00
d2 30 6425 0900 10 e 9 1,0 8 135 12 4 131,00
30 6425 1100 05 e 11 0,5 10 150 15 4 165,00
30 64251100 10 e 1 1,0 10 150 15 4 165,00
30 6425 1300 05 e 13 0,5 12 160 18 4 231,00
30 6425 1300 10 ® 13 1,0 12 160 18 4 231,00
Stirnseitig
Front side

306425070005

Objektiv: Z30 x 30

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



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

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

STAHL

steel
<1100 N/mm

HRC
<45

53[5 ] 2§

MICRO  karnAscH
GRAIN  NORM
DIN 6535/Form HA
N
D U 0 DIN 6535/Form HB
50° 7
Extrem
Rapid
Cutting
XP-772

Ly g b e L el L ]z
30 6432 030003006 e 6
30 6432 040003008 o l. 0 0 3 - 6 - 1.1 00 —
Schruppen 306432 050003010 e 50 0,3 10 - 6 - 57 4 41,00 ;
roughing 30 6432060003012 o 60 03 @12 = 6 - 57 4 39,50  Schnittdaten
v 306432060003018 e 60 03 18 36 6 580 75 4 5850  Cuttingdata
30 6432080005016 e 8,0 0,5 16 - 8 - 63 4 44,00
Schrupp- 30 6432080005024 e 80 05 24 48 8 780 90 4 68,00 E'J"'FEIE
semmiting 30 6432 100005020 e 10,0 05 _ 20 = 10 - 72 4 58,00 =
v 30 6432100005030 e 10,0 0,5 30 55 10 9,80 100 4 91,00
d1  tol. 30 6432120010024 e 12,0 1,0 24 = 12 - 83 4 75,50 E
kurz- <@ 6 -0,025 306432120010036 e 12,0 1,0 36 60 12 11,80 110 4 115,50
spanend <@ 10 - 0,030 306432160010032 160 1,0 | 32 - 16 -7 92 4 142,50
short chip <@ 16 -0,035 306432160010048 o 160 10 48 80 16 1580 140 4 223,00
<@ 20 -0,040 30 6432200010040 e 20,0 1,0 40 - 20 - 104 4 190,00
lang- 30 6432200010060 e 200 1,0 60 90 20 19,80 150 4 314,50
spanend d3 < @10 HA /d3 > 012 HB
long chip
Real cutting data
Werkstoff /  1.7225
Work material Tool 12,0x24r1,0
Ve =265 m/min.
n=7.000 U/min.
Vf=6.000 mm/min.
fz= 0,21 mm
ae= 1,25 mm
ap= 20,0 mm
= 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= 4.780 U/min. (Ve) um 50%-70% sowie die Schnitttiefe (ap) um 50%-80%.
V= 2.200 mm/min 3. Kiihlen Sie mit MMKS [Mlnlmal'kuhlschmler.gng] oder Luft.
D fr2 0'12 mm ’ 4. Beim Eintauchen in Z-Achse mit einer Schrdge von = 2° ist der Vorschub
Spannfutter s auf 40-60% zu reduzieren.
0verh=n9 length ae= 80mm 5. Die Richtwerte beziehen sich auf eine Auskraglange (3 von 3xD. Fiir tiefere
O@<ixat 100 100 100 ap=6,0mm . Anwendungen sind Vc / ap / Vf den Gegebenheiten anzupassen.
© <5t 70 70 a0 Q=105 cm/min. ' 6. Um optimale Schnittbedingungen zu erreichen sind die Einsatzbedingungen
Eintauchvorschub = 700 mm/min. vor Ort zu beriicksichtigen.
@<ixa 50 5 70 Plunging speed

Real cutting data
Werkstoff /  1.2085
Work material Tool 16x32r=1,0
Vc= 120 m/min.
n=2.355U/min.
Vf= 800 mm/min.

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

2. The mentioned standard values based on interpolation milling also in

corners.

3. Coolant with MMKS [MQL (mist)] or air blow.
4. When dipping in Z-axis, you have to reduce the feed speed 40% - 60%.
5. The standard values refer to the length L3 of 3xD. For deeper applications

please adjust Vc/ap/Vf for the conditions.

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

operating conditions.


http://www.karnasch.de/de/service/anwendungs-videos/fraesen-anwendungs-videos/

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

VHM High Performance-Fraser bis 60 HRC
Solid carbide - High Performance end mill up to 60 HRC

B MICRO KARNASCH
2@ GRAIN  NORM

<60 .
HRC @% DIN 6535
Form HA
<55 P3-016 H T 1
Mw El,
== HPC
L
I E
i D > HXC
E ¢+ NANO?
g
T
“ =14
70
o8l0d
306433020005 e 20 05 50 6 18 60 08 3 69,00 Schnittdaten
3064330300075 e 30 075 75 6 | 27 60 12 | 4 69,00  Cuttingdata
306433040010 e 40 1,0 10,0 & 35 70 16 4 73,00
306433050012 e 50 1,2 125 6 45 80 20 4 73,00 EHEE
1 306433060015 e 60 1,5 12,0 6 55 90 25 4 101,00 =
S o 306433070015 e 70 15 - 6 - 9 30 4 110,00
306433080020 e 80 20 160 8 72 105 35 4 118,00 E
306433090020 e 90 20 -| s - 105 40 4 132,00
306433100020 e 10,0 20 20,0 10 90 105 40 4 145,00
306433110020 o 11,0 20 - 10 - 105 45 4 161,00
306433120030 e 12,0 30 240 12 110 105 50 4 173,00
306433130030 e 13,0 3,0 - 12 - 105 55 4 191,00
306433160040 e 16,0 40 280 16 140 105 65 & 235,00

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

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

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



VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter

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

GG/G

cast iron

konisch
tapered

konisch
stabilisiert
Conically
stabilized

NI 7= s IR [ i [ e

SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

30 6434 050005 e 0,5 konisch

30 6434050010 e 1,0 5 konisch 54 6 4 26 50
30 6434060010 e 6 1,0 21 6 konisch 57 7 4 32,00
306434060015 o 4 1,5 21 6 konisch 57 7 4 32,00
306434080015 o 8 1,5 27 8 konisch 63 9 4 42,50
306434100015 o 10 1,5 32 10 konisch 72 1 4 56,50
306434100020 e 10 2,0 32 10 konisch 72 11 4 56,50

Alternative 30 6436

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

HRC
< 68

GG/G

cast iron

konisch
tapered

konisch
stabilisiert
Conically
stabilized

I 7= e R e ] [ (2 2 P 5

30 6435 0200 02 konisch

30 6435 0600 15 A 1,5 konisch 100 42 50
30 6435100005 A 10 0,5 60 10 konisch 100 11 4 75,50
30 6435100015 A 10 1,5 60 10 konisch = 100 11 4 75,50

Alternative 30 6437

MICRO  KARNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
g

%
Ps

30 =k,

:2: HSC

HHC

UFX-3

AH‘A‘

0‘6 0

&

Schnittdaten
Cutting data

art. 30 6435

MICRO  karNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

*p = radivs-
position

! w E
o
©
Ll A
A

-

—=  HHC

D% UFX-3

QQ

n “:e::
%

Schnittdaten
Cutting data




@ ~ 306436

TOOLOX
44

GG/G

cast iron

306437

TOOLOX
44

GG/G

cast iron

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

zylindrisch
cylindric

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

o Joawleonl o fawla Lo le ] e

306436010001 e 6 2

306436010002 e 1 0 2 6 0,9 2 83 IJO
306436020002 e 2 0,2 13 6 1.9 57 3 4 49,00
306436030003 e 3 0,3 14 6 2,7 57 4 4 47,00
306436040002 o 4 0,2 16 6 WA D 5 4 60,00
306436040004 o 4 0,4 16 6 3,7 57 5 4 60,00
306436040005 o 4 0,5 16 6 357 5 4 60,00
306436040010 o 4 1,0 16 6 3,7 57 5 4 60,00
306436050005 e 5 0,5 18 6 4,6 57 6 4 60,00
306436060002 e 4 0,2 21 6 55 57 7 4 60,00
306436060005 o ¢ 0,5 21 6 SoNN57 7 4 60,00
306436060010 o 4 1,0 21 6 55 57 7 4 60,00
306436080002 e 8 0,2 27 8 7.4 63 10 4 82,00
306436080005 e 8 0,5 27 8 7.4 63 10 4 82,00
306436080010 e 8 1,0 27 8 74 63 10 4 82,00
306436100002 e 10 0,2 32 10 9.2 72 12 4 1 114,00
306436100005 e 10 0,5 32 10 92 72 12 4 114,00
306436100010 e 10 1,0 32 10 9.2 72 12 4 114,00
306436100015 e 10 1,5 32 10 92 72 12 4 114,00
306436120005 o 12 015 36 12 11,0 83 15 4 145,00
306436120010 o 12 1,0 36 12 11,0 83 15 4 145,00
306436120015 o 12 1,5 36 12 11,0 83 15 4 145,00

zylindrisch
cylindric

S

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

30 6437060005 o ¢4 0,5

306437060010 o ¢4 1,0 45 5 5 ‘IOU 4 84 00
30 6437080005 e 8 0,5 55 8 7,4 100 10 4 120,00
306437080010 e 8 1,0 55 8 7,4 100 10 4 120,00
30 6437100005 e 10 0,5 60 10 92 100 12 4 157,00
306437100010 e 10 1,0 60 10 9.2 100 12 4 157,00
306437120005 o 12 0,5 75 12 11,0 120 15 4 207,00
306437120010 o 12 1,0 75 12 11,0 120 15 4 207,00
306437120015 e 12 1,5 75 12 11,0 120 15 4 207,00

MICRO  DIN
GRAIN 6527 K
DIN 6535
N Form HA
S
%iw —
HHC

777777

HXC-
D 4 NANO3

% ¢ ‘00‘.6

M
Schnittdaten
Cutting data

B
o

MICRO kaARNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535

N Form HA
g1
— Elf

== psc
> HXC

O <1 NANO
ALOAL
Ly
)

Y

g irg

Schnittdaten
Cutting data

B e e e B

O



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter

Solid carbide end mills with corner radius, short, Superfinish, Rockwell Cutter 30 6439
HRC St Z
<68 \Y=" 4 GRAIN  NORM
P3-05
= % DIN 6535
I | N Form HA
ﬁ 06-012 ]
[ Zlindriech %‘)45" 7
== HSC 2
—. HHC ‘ '
|5 gfi> UFX-3
H &
YR U
Go/c | TR
cast iron m i % NEY)
15 $o8l0e |
i
, 30 6439030003 e 3 0,3 14 3 27 50 4 4 62,00 o
306439030005 e 3 0,5 12 6 28 55 35 4 57,00 (Cutting data %
_ 306439040006 e 4 04 16 4 37 5 5 4 48,0
e dol 306439040005 o 4 0,5 12 6 38 55 4 4 58,00 Eh:iﬁ@
TOOLOX 30 6439050005 e 5 0,5 18 6* 46 54 6 4 50,00 : = 4
44 30 6439060005 o & 0,5 21 6 55 65 7 6 60,00
306439080005 e 8 05 27 8 74 70 9 6 76,00 ||
306439100005 e 10 0,5 32 10 9,2 80 11 6 | 102,00 E ‘ '
306439120005 e 12 05 38 12 11,0 93 12 6 142,00
306439120010 o 12 1,0 38 12 11,0 93 12 6 | 142,00

* Laufende Produktion wird geandert auf Schaft d2 = 6,0mm

* Running production changed the shank to d2 = 6mm

Karmasschr

PROFESSIONAL

IHR PARTNER FUR: = Metallindustrie

Automobilindustrie

TOOLS

Flugzeugindustrie

Schiffbau

Schienenbau

Formenbau

Forschung und Entwicklung

Eine grofle Vision braucht einen zuverlassigen Partner.

KARNASCH - Made for Professionals




@ ~ 306446

NI-ALLOYS
<900 N/mm

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm

NI-ALLOYS
<900 N/mm

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser positiv, lang, Superfinish
Solid carbide end mills, long, Superfinish

\/

SWAYAN
ZA
o|N

w
2\
S
.
N

oy
_.{Vg: z
\ >4
g L’ 8
1

o

MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535

Form HA
g 1

ML

— HSC

High-Speed-
i
D L UFX-2
g 4
YYD . .
4,‘ .
[ “b‘
Schnittdaten
Cutting data
oo | o[ || 2| e JMOLD)
30 6446 0300 ° 6 6 30,00 =
30 6446 0400 ° t. 6 6 30,00
30 6446 0500 ° 5 13 [ 57 [3 30,00 E
30 6446 0600 ° 6 13 6 57 6 30,00
30 6446 0800 ° 8 19 8 63 [ 35,00 i 301
30 6446 1000 e 10 22 10 72 6 54,00
30 6446 1200 e 12 26 12 83 6 75,00
30 6446 1600 o 16 32 16 92 8 137,00
30 6446 2000 e 20 38 20 104 10 193,00

VHM-Schaftfraser positiv, extra lang, Superfinish
Solid carbide end mills high speed cutting, extra long, Superfinish

d
¢

05
w;

%

\>
[N

By o A1)
SRR
1S
=y O~
N

]

AN
X
N

016

MICRO kaARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

g

%L

HSC

High-Speed-
[— ] Cutting

UFX-2

A%.'

0‘. 0

“A

M

@ %‘9

Schnittdaten
Cutting data

I I TV T

30 6447 0600 ° 6 40,00
30 6447 0800 ° 24 6 45,00
30 6447 1000 ° 10 30 10 80 6 75,00
30 6447 1200 ° 12 36 12 93 6 109,00
30 6447 1600 e 16 48 16 110 8 200,00
30 6447 2000 e 20 60 20 125 10 299,00

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



®

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmasch

VHM-Schaftfraser, > 4xD, Rockwell Cutter, Progressiv 30 6456
Solid carbide end mills, > 4xD, Rockwell Cutter, progressive '

HRC @E KARNASCH
<68 GRAIN  NORM

02-03
S SPEZIAL ‘Tormik
cast iron B4-014 ]
= 2
016-018 /‘ 8 L f45°
020 e | HSC
| —7/7/77/§
w500 g é\> UFX-24
f
ér’ Art. X :?f‘:‘
26°0,08 30 6456 0200 06 e 20 0,02 6 57 6 4 3600 RN
f 30 6456 020002006 o 20 rO0,2 6 57 6 4 43,00
o 450 30 6456 0200 08 e 20 0,02 8 64 6 4 43,00
30 6456 0300 08 e 30 0,02 8 57 6 | 4 3600 schnittdaten
>8°005 30 6456030003008 o 30 r0,3 8 57 & 4 43,00 Cuttingdata
f 30 6456 0300 11 e 30 f002 11 64 6 4 43,00
a5 306456040008 o 4,0 0,02 8 5 6 6 4500 [mimEw]
30 6456 040003008 o 40 r0,3 8 57 6 6 5200 =
>140006 | 30 6456 0400 15 e 40 f002 15 64 6 6 53,00
f 30 6456 0500 10 ¢ 50 00z IO 57T T 4500
o 450 306456 050003010 ¢ 50 r03 10 57 6 6 5200
w30 6456 0500 18 e 50 f002 18 64 6 6 50,00
L »200007 30 6456 0600 16 e 60 f004 16 57 & 6 4500
f 30 6456 060003016 o 60 r03 16 57 6 6 5200
o as° 30 6456 0600 21 e 60 f004 21 64 6 6 53,00
w30 6456 0800 22 e 80 f005 22 70 8 6 48,00
306456 080003022 ¢ 80 r03 2 70 8 6 5800
306456 080005022 o 80 r05 2 70 8 6 5800
, 30 6456 0800 28 e 80 f005 28 75 8 6 62,00
30 6456 1000 25 e 100 f005 25 73 10 6 82,00
30 6456 100003025 o 10,0 r0,3 25 73 10 6 97,00
30 6456 100005025 o 10,0 r0,5 25 7310 6 97,00
30 6456 1000 30 e 100 f005 30 80 10 6 94,00
30 6456 1200 28 e 120 f005 28 83 12 6 109,00
306456 120003028 o 12,0 r0,3 28 83 12 6 130,00
306456 120005028 o 12,0 r0,5 28 83 12 6 128,00
30 6456 1200 45 e 120 f005 45 100 12 6 138,00
30 6456 1400 30 e 140 f006 30 83 14 6 140,00
30 6456 1400 42 e 140 f006 42 100 14 6 182,00
30 6456 1600 35 e 160 f006 35 92 16 8 190,00
30 6456 1600 50 e 160 f006 50 110 16 8 244,00
30 6456 1600 10050 4 160 r1,0 50 110 16 8 23500
30 6456 1600 65 e 160 f006 65 125 16 8 277,00
30 6456 1800 35 A 180 0,06 35 92 18 | 8 186,00
30 6456 2000 40 e 200 f0,07 40 104 20 10 266,00
30 6456 2000 55 e 200 f007 55 115 20 10 346,00
30 6456 2000 10055 4 20,0 r1,0 55 115 20 10 333,00
30 6456 2000 70 e 200 f007 70 135 20 10 425,00




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

HRC
<65

STAHL

steel
<1400 N/mm

GG/G

cast iron

NI-ALLOYS
<900 N/mm

o ave [roo0s| o | aens [ o |-
5,0 2,5 21 6 48 57

| 2| e
2 28,00

3059550500 e 5

3059550600 o 6,0 3,0 21 6 58 57 6 2 28,00
3059550800 o 8,0 4,0 27 8 78 63 8 2 37,00
3059551000 e 10,0 50 32 10 98 72 10 2 55,00
3059551200 e 12,0 6,0 38 12 11,8 83 12 2 90,00

Art.

305958

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

NI-ALLOYS
<900 N/mm

Art.

VHM-3D-Radiusfraser, mit Innenkiihlung, extra lang, Rockwell Cutter

e Jrx0009] o [ [ | 0 | 2
4,0 2,0 L4 6 3,9 80 4
5,0 2,5 54 6 90 5

|z | € |
2 39,00

3059580400 e

3059580500 e 4,8 2 39,00
3059580600 © 6,0 3,0 64 6 58 100 6 2 39,00
3059580800 e 8,0 4,0 84 8 7,8 120 8 2 54,00
3059581000 e 10,0 5,0 100 10 9,8 140 10 2 70,00
3059581200 e 12,0 6,0 105 12 11,8 150 12 2 104,00

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

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

MICRO DIN
GRAIN 6527K
DIN 6535
MF Form HAK
oo
%‘éoo %
= HSC
HHC
e uexa
Iy 8|

‘ ¢
v
W

Schnittdaten

Cutting data
[} (=]
=

O

KARNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
MF Form HAK

Y

30°

— 7]
(—77/]

=S
HSC
HHC

DQ UFX-3
OC\
Wl
S
0@ 4

Schnittdaten
Cutting data



VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter

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

HRC
<68

GG/G

cast iron

H:

SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

o B

. Joere] r | o laml o]0l 2
30 6474 0060 ® 0,6 0,30 1,3 3 - 50 0,90 2 26,50
30 6474 0070 e 0,7 0,35 2,0 3 - 50 1,20 2 26,50
30 6474 0080 e 08 0,40 2,0 3 - 50 1,20 2 26,50
30 6474 0090 e 09 0,45 2,5 3 - 50 1,50 2 26,50
30 64740110 e 11 0,55 2,8 3 - 50 1,60 2 22,50
30 64740120 e 12 0,60 2,8 3 - 50 1,60 2 22,50
30 6474 0250 e 25 1,25 5,0 3 - 50 2,50 2 20,50

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6476

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

Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long, Rockwell Cutter

HRC
<68

| o ansl w o e | 2] e

30 6475 0070 e 07 035 8 8 0,77 65 1,2 2 25,50

kenisch 30 6475 0080 e 08 0,40 8 3 0,77 65 1,2 2 25,50
Conlcally. 30 6475 0090 e 09 045 12 8 0,85 65 1,5 2 25,50
Slabiizes 30 6475 0100 e 10 050 12 3 0,95 65 1,5 2 24,50
30 6475 0110 e 1,1 055 12 3 1,05 65 1,6 2 24,50

30 6475 0120 e 1,2 0,60 12 3 1,15 65 1,6 2 24,50

30 6475 0140 e 14 070 15 3 1,34 65 1.8 2 24,50

30 6475 0150 e 15 075 15 3 1,44 65 1.8 2 24,50

30 6475 0160 e 16 080 15 3 1,54 65 1.8 2 24,50

30 6475 0180 e 1,8 090 20 3 1,72 65 2,0 2 24,50

30 6475 0200 e 20 1,00 20 3 1,92 65 2,0 2 24,50

?0,6-020 ?3,0-0120 30 6475 0300 e 30 150 30 4 2,92 80 3,0 2 28,00
30 6475 0600 e 60 300 64 6 = 100 6,0 2 31,00

30 6475 1000 e 10,0 5,00 100 10 - 140 10,0 2 55,50

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6477

GRAIN 6527K
DIN 6535

MF Form HA
g

N

Ay

e HPC
L UFX3
Iy kal
YR Y
R
NEY
ISS NG

Schnittdaten
Cutting data

art. 30 6475

MICRO  karNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
MF Form HA
]
s
HHC
HSC
D L UFX3
iy <
YR T
% o’d}
NEY)
@ 4:8led

Schnittdaten
Cutting data




Karmmasch® SCHAFTFRASER - END MILLS
EXPERT VHM-3D-Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter
‘ art. 30 6476 Solid carbide 3D ball nose end mills, short, Rockwell Cutter

<70

MICRO kaRNASCH
GRAIN  NORM

di r DIN 6535
T N/M Form HA
£ —
Z G U
TOOLOX
44
: Art. 30°
kurz- 30 6476 0010 03 e 0,1 0,05 3 38 0,2 8 2 76,00 —wm HHC
spanend 30 6476 0020 03 e 0,2 0,10 3 38 0,4 8 2 65,00 A HSC
short chip 306476003003 e 03 0,15 & 38 0,5 8 2 61,00 —wzm  HPC
30 6476 0040 03 e 04 0,20 3 38 0,5 8 2 41,00
- 30 6476 0050 03 e 05 0,25 3 38 0,5 8 2 36,00 D
H 30 6476 0050 06 e 05 0,25 [ 54 0,8 12 2 38,00 L> UFX-24
| 30 6476 0060 03 e 046 0,30 3 38 0,8 8 2 38,00 Q |
E 30 6476 0080 03 e (8 0,40 3 38 0,8 8 2 36,00
n 306476010003 e 1,0 050 3 50 1.0 8 2 36,00 @ W\ ‘6“
*‘ 30 6476 0100 06 e 1,0 0,50 6 54 1,5 12 2 38,00
30 6476 0120 03 e 12 0,60 3 50 1,5 8 2 36,00 % ¢ »‘
30 6476 0150 03 e 15 0,75 3 50 1,8 8 2 36,00
30 6476 0150 06 e 15 0,75 [ 54 1,8 12 2 38,00
30 6476 0160 03 A 146 0,80 3 50 2,0 8 2 31,00 Schnittdaten
i 306476020003 e 2,0 1,00 3 50 2,0 8 2 36,00 Cuiiiing ek
‘*&*J 30 6476 0200 06 e 20 1,00 [ 54 2,0 12 2 37,00 o
30 6476 0300 03 e 30 1,50 3 50 3,0 - 2 36,00 .",,. E
30 6476 0300 06 e 30 1,50 ) 54 3,0 12 2 37,00
P01-05 0B6-012 306476040004 o 40 2,00 4 54 4,0 = 2 37,00
30 6476 0400 06 o 40 2,00 [ 54 4,0 12 2 37,00 Ea‘*
30 6476 0500 05 e 50 2,50 5 54 5,0 - 2 37,00
30 6476 0500 06 e 50 2,50 ) 54 5,0 12 2 37,00
30 6476 0600 06 o 4,0 3,00 6 54 6,0 - 2 38,00
30 6476 0800 08 e 38,0 4,00 8 60 8,0 - 2 43,00
30 6476 1000 10 e 10,0 5,00 10 68 10,0 - 2 52,00
30 6476 1200 12 e 12,0 6,00 12 75 12,0 - 2 79,00
EXPERT VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter
art. 30 6477 S I e
* x Solid carbide 3D ball nose end mills, long, Rockwell Cutter
HRC @E MICRO kaARNASCH
<70 GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
TOOLOX %‘/ U
44
kurz- —wa HHC
spanend HSC
short chip HPC
. = Dg UFX-24
ﬁ &
YR DT
3 @ 6
: = &
T‘ M
Schnittdaten
Art. Cutting data
30 6477 0100 e 10 0,50 6 80 1,5 2 51,00
30 6477 0150 e 15 0,75 6 80 1,8 2 51,00
30 6477 0200 e 20 1,00 6 80 2,0 2 51,00
30 6477 0250 e 25 1,25 b 80 2,5 2 51,00
. 30 6477 0300 e 30 1,50 6 80 3,0 2 51,00
e o 30 6477 0400 ° 40 2,00 6 80 4,0 2 51,00
30 6477 0500 e 50 2,50 6 100 5,0 2 51,00
P1-05 D6-012 30 6477 0600 ® 4,0 3,00 b 100 6,0 2 51,00
30 6477 0800 e 80 4,00 8 100 8,0 2 60,00
30 6477 1000 e 10,0 5,00 10 100 10,0 2 80,00
30 6477 1200 e 12,0 6,00 12 100 12,0 2 106,00

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

EXPERT

VHM-3D-Radiusfraser, kurz — . 306478

Solid carbide 3D ball nose end mills, short

HRC 7ai\ 7 tol. r = 0,005 DIN

r GRAIN 6527K
DIN 6535

Form HA
[E=010-030 tol-0,006/-0,020 S I
=04,0-(2! 50 tol-0,010/-0,028

N
[ -=060-080 tol-0,013/-0,035 %‘7 U
B =210,0-912,0 tol -0,016/-0,043 30°

—77 ]

GG/G

cast iron

2 HSC

(m— ]

D L UFX3
yox 5“ 4

o Joasleomslan ] o] o ] e MR
[=]

30 6478 0100 (] 0,5 6 2
30 6478 0150 [ 1 5 0,75 6 1 8 2 33 00
30 6478 0200 e 20 1,0 6 54 2,0 2 33,00
30 6478 0250 e 25 1,25 [ 54 2,5 2 33,00
30 6478 0300 e 30 1,5 6 54 3,0 2 33,00
30 6478 0400 e 40 2,0 6 54 4,0 2 34,00
30 6478 0500 e 50 2,5 6 54 50 2 34,00
30 6478 0600 e 460 3,0 b 54 6,0 2 34,00
30 6478 0800 e 80 4,0 8 58 8,0 2 41,00
30 6478 1000 ¢ 10,0 5,0 10 66 10,0 2 50,00
30 6478 1200 ® 12,0 6,0 12 73 12,0 2 76,00
VHM-3D-Radiusfraser, extra lan EXPERT
S ’ . . 306479
Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long
a2
\\ 5/ 2
DIN 6535
N Form HA
di» T
30°
HSC
D L>  UFX3
) o
YY b‘¢ 0
-6
Schnittdaten
Cutting data
30 6479 0100 A 10 6 2 E E
30 6479 0150 A 15 D 75 6 1,8 2 36 50 o
30 6479 0200 A 20 1,0 6 80 2,0 2 36,50
30 6479 0250 A 25 1,25 6 80 2,5 2 36,50 E
<d ' 30 6479 0500 A 50 2,5 6 100 5,0 2 36,50
2 3064790600 e 60 30 6 100 6,0 2 48,00 HEE
06-0120 30 6479 0800 e 80 4,0 8 100 8,0 2 58,00
' 30 6479 1000 ¢ 10,0 5,0 10 100 10,0 2 76,00
30 6479 1200 ® 12,0 6,0 12 100 12,0 2 103,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6477



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306485 Vol!hartm(.etall—3D—Radiusfrés.er mitOKugelstirn 250°, extra lang
Solid carbide ball nose end mill 250°, extra long

/TN
( \ MICRO  kARNASCH
<65 \y @ GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
g 1]
d1
v 250°
12
R = =
- 15 r=250
2 == HSC
‘i{’ . === HHC
3
, i DO UFX-3
Qﬁ

l‘; ‘

A‘C .

M

i ¢

Schnittdaten
Cutting data

EE

4 =

N
Karnasch
Karnasrh

I L 3064850100 e 1 05 6 077 15° 80 070 20 2 89,00
B eaaa] 30 6485 0200 e 2 10 6 153 15 80 135 20 2 89,00 [w]

-“- 3064850300 e 3 1,5 6 230 15° 80 200 30 2 87,00
.\ § : 3064850400 e 4 20 6 306 30° 80 270 30 2 88,00
ﬂh SO 3064850500 e 5 25 6 38 10° 90 340 40 2 88,00
3064850600 e 6 30 6 460 1,0° 100 405 45 2 88,00

3064850800 e 8 40 8 613 10° 100 540 45 2 119,00

5 3064851000 A 10 50 10 766 1,0° 110 675 55 2 154,00

®

ESSIONAL TOOLS

‘l..

NAHER AN DER EERFE‘M
RFECTION

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

EXPERT

. . 306486

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

r—di =02,0- tol - -0,02
HRC > tol. r = +0.004 G -220-030 tol-0,006/-0,020 MICRO  KaRNASCH
<70 oL.r=10, b [E=040-850 tol-0,010/-0,028 GRAIN  NORM
= f [EEY =06,0-0100 tol-0,013/-0,035
T =012 tol -0,016 / -0,043 N/M DIN 6335
44 m
o -
o Jare oo Ele]ule]afz] e
spanend 30 6486 0200 055 e 20 10 - 6 - 85 4 15° 4 63,00
short chip 306486 020012055 o 20 10 12 6 18 55 4 15° 4 63,00 30°
3064860200080 e 20 10 - 6 - 8 4 15° 4 82,00
i 30 6486020020080 e 20 10 20 6 18 80 4 15° 4 8200
e 3064860300055 e 30 15 - 6 - 55 5 15° 4 60,00 == HSC
30 6486 030014055 o 30 15 14 6 28 55 5 15° 4 62,00 HPC
12 3064860300080 e 30 15 - 6 - 8 5 15° 4 81,00
30 6486030030080 e 30 15 30 6 28 80 5 15° 4 78,00
3064860400055 e 40 20 - 6 - 55 8 15° 4 59,00 >
30 6486040016055 o 40 20 16 6 38 55 8 15° 4 62,00 . UFX-24
3064860400080 e 40 20 - 6 - 80 8 15° 4 82,00 Y
30 6486040030080 ® 40 20 30 &6 38 80 8 15° 4 80,00 —
. 3064860500055 e 50 25 - 6 - 55 9 15° 4 40,00 @ AR Y
B 306486 050018055 e 50 25 18 6 48 55 9 15° 4 62,00 ‘2
N 3064860500100 o 50 25 - 6 - 100 9 15° 4 80,00 @ & “;
30 6486050035100 e 50 25 35 6 48 100 9 15° 4 81,00
3064860600055 e 60 30 - 6 - 55 10 - 4 60,00
30 6486060021055 o 60 30 21 6 58 55 10 - 4 6200 o oidaten
3064860600100 e 60 30 - 6 - 100 10 - 4 89,00 (iiingdata
30 6486060040100 ® 60 30 40 6 58 100 10 - 4 81,00
3064860800060 e 80 40 - 8 - 60 12 - 4 74,00
30 6486080021060 © 80 40 21 8 78 60 12 - 4 76,00
3064860800100 o 80 40 - 8 - 100 12 - 4 100,00
30 6486080050100 e 80 40 50 8 78 100 12 - 4 97,00
306486 100030068 100 50 30 10 98 &8 14 - 4 9500
J_ 4 J_ 1 6486 1 68 © 10,0 50 30 , 95,00
[l e @ 3064861000100 e 100 50 - 10 - 100 14 - 4 126,00
30 6486 100050100 100 50 50 10 98 100 14 - 4 126,00
306486 1200075 o 120 60 - 12 - 75 16 - 4 130,00
d1@2-05 d1@6-012 d1@6-012  306486120035075 e 12,0 60 35 12 11,8 75 16 - 4 125,00
3064861200100 © 120 60 - 12 - 100 16 - 4 163,00
30 6486 120050100 e 120 60 50 12 11,8 100 16 - 4 166,00
VHM-Vorwarts- und Riickwarts Viertelkreisentgrater
. 306489

Solid carbide-forward- and backward quatercircle - profile end mill

HRC @Q% (1';)% KARNASCH
<68 <> { GRAIN  NORM
A S N
cast iron /1 %xr /\ . a1
(0 T
l.\L r \\i | R
\ NI
\, /
\'\._ /‘/.
—wm HHC
= HSC
HPC
= HXC-
INCONEL . ‘A:‘:‘:
HASTELLOY p [
TITAN “ “:‘
ai freoz| o |ar|@Zlas| x|y Jufu|e|z] e |
306489002009 e 02 9 19 3 1,2 087 1,32 090 60 1,45 2 69,00
ONfES 306489003010 e 03 10 23 3 1,4 1,07 1,82 1,20 60 195 2 69,00  Schnittdaten
= 306489004012 e 04 12 26 3 1,5 1,22 2,37 1,55 60 250 2 69,00 Cuttingdata
306489005015 e 05 15 29 3 1,6 1,37 287 1,85 60 3,00 2 69,00
kurz- 306489005023 e 05 23 49 6 3,6 2,37 3,17 2,15 100 3,30 3 90,00
spanend 306489006028 e 06 28 52 6 3,7 252 337 214 100 350 3 = 90,00
short chip 306489008033 e 0,8 33 59 6 40 289 377 214 100 3,90 3 90,00
306489010039 e 1,0 39 66 8 43 3,22 427 223 100 430 3 119,00
lang- 306489012040 e 1,2 40 74 8 47 3,62 507 2,63 100 520 3 119,00
spanend 306489015040 e 1,5 40 84 10 51 412 577 2,73 100 580 3 145,00
long chip 306489018040 e 1,8 40 93 10 54 4,57 6,37 2,72 100 640 3 145,00
306489020040 e 2,0 40 99 10 56 487 687 282 100 680 3 145,00
306489025042 e 2,5 42 109 12 56 537 7,97 2,90 100 7,80 3 176,00
306489030043 e 3,0 43 119 12 56 587 9,07 3,00 100 880 3 176,00




Art.

HRC
<68

GG/G

cast iron

INCONEL
HASTELLOY

TITAN

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

Art.

HRC
<68

GG/G

cast iron

INCONEL
HASTELLOY

TITAN

non-ferrous

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

306490

306491

di fe—
»
[

«d3

di

d2

Ly

078 -
7118

Ea B3

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

s 2

5 r20008| ot Jazns] a3 | u | 2| z | € |
3064900020075 e 0,2 6 4 56 75 2 4 148,00
3064900030075 e 0,3 6 4 54 75 2 4 148,00
3064900040075 o 0,4 6 4 5,2 75 2 4 148,00
3064900050075 e 0,5 6 4 50 75 2 4 148,00
3064900080100 e 0,8 10 6 8,4 100 4 4 163,00
3064900100100 o 1,0 10 6 8,0 100 4 4 163,00
3064900120100 o 1,2 10 6 7,6 100 3 4 164,00
3064900150100 e 1,5 10 6 7,0 100 5 4 164,00

*+d1
12
4

CLOCETS

S b

078 -
0118

7an R

8-0

S
~
©

\/

AL
2y
oN

=
g
o
'
= L
o

VHM-Vorwarts- und Riickwartsentgrater, extra lang, 45°
Forward- and backward burr remover, extra long, 45°

Ea B3

s> <2

d3 12

o ool o | LSl o ]3]z ] e

30 64910180 ° 1,8 8 6 1.4 80 1,4 4 65,00

30 6491 0280 e 28 10 6 2,2 100 2,0 4 67,00

30 6491 0380 e 38 15 6 2,9 100 2,7 4 70,00

[ 306491038015 e 38 15 6 2,3 5% 14 4 57,00
30 6491 0480 e 48 15 6 3,9 100 3,0 4 67,00

[ 306491048016 o 48 16 6 2,8 54 19 4 57,00
30 6491 0580 e 58 19 6 3,9 100 40 4 66,00

[E] 306491058018 e 58 18 6 3,3 57 24 4 57,00
[ 306491058028 e 58 28 6 33 67 24 4 60,00
[ 306491078027 e 7,8 27 8 53 65 24 4 65,00
[ 306491078042 e 7,8 42 8 3,3 80 24 4 74,00
30 6491 0780 °* 78 = 6 - 100 2,0 4 104,00

[ 306491098038 e 98 38 10 7,3 80 24 6 88,00
[ 306491098053 e 98 53 10 7.3 95 24 6 94,00
30 6491 0980 * 9,8 = 6 = 100 40 6 120,00

[ 306491118048 e 11,8 48 12 9.3 95 24 6 110,00
[ 306491118063 e 11,8 63 12 9,3 10 24 6 120,00
30 64911180 °* 11,8 = 6 - 100 = 6,0 6 144,00

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

MICRO
GRAIN

=S

17227}
1722/

—777777/]

y \!

2

Schnittdaten
Cutting data

MICRO
GRAIN

%
[

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

"
0°

HHC
HSC

HPC

HXC-
NANO3

VYR
4,“1

"
b

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

.

— 77|

(—7/77)

45°

45°

HHC
HSC
HPC

@ UFX3

VYR
&

0‘ .“

4‘, .

Y
Y

Schnittdaten
Cutting data

[s] s]
i
=



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

VHM-Entgrater, lang, 60°
Art.
Solid carbide deburr, long, 60° . 306492

HRC @@ Z MICRO karNAsCH
<68 Wb & GRAIN  NORM
e —— BL-06
Q> 7
~ = 653
e S N
cast iron 08 T
N Z —
Al
AN
910-012 m
0°
HHC
D L’ UFX3
. m
INCONEL 30 4y :‘:‘:
HASTELLOY ﬂf_ [
TITAN INEY
@lée
kurz-
spanend Schnittdaten
short chip Cutting data
Art.
30 6492 0400
30 6492 0600
30 6492 0800
30 6492 1000
30 6492 1200
VHM-Entgrater, lang, 90°
e e ar. 306493

Solid carbide deburr, long, 90°

HRC VR 7 DIN
<68 by 4 GRAIN 6527L
= PL-06
A2
GG/G TINAS N FomAA
cast iron g8 a1
4 Z —
P 0°
[ HHC
[ —wzm HPC
(e ues

INCONEL R N :‘:‘:
HASTELLOY E [
TITAN é " 6‘ “‘
kurz-
spanend Schnittdaten
| o || ans | 2 | € AN
J DET 30 6493 0050 e 05 g 40 0,1 4 3 29,00
| le-d2 306493 0100 e 10 4 40 0,1 4 3 29,00 E E
ang- .
spanend 30 6493 0150 e 15 5 40 0,1 4 3 29,00 - =
long chip 30 6493 0200 e 20 [ 40 0,1 4 3 29,00
30 6493 0250 e 25 8 40 0,1 4 3 29,00 E
30 6493 0300 e 30 10 40 0,1 4 3 26,00 !
30 6493 0400 o 40 - 54 - 4 4 24,00 @ 309
30 6493 0600 e 4,0 - 57 - 6 4 29,00
30 6493 0800 e 80 - 63 = 8 5 36,00
30 6493 1000 e 10,0 = 72 - 10 b 49,00
30 6493 1200 ® 12,0 = 83 - 12 6 77,00




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Viertelkreis- Profilfraser, konkav, lan
art. 30 6494 . :
Corner rounding cutters, concave

HRC
< 68

GG/G

cast iron

faavsrsom[an [ om0 | 2 e

INCONEL

HASTELLOY 30 6494 0020 4 4 70,00
TITAN 30 6494 0030 ° 0 3 3 4 4 4 70,00
30 6494 0040 [ 0,4 3,2 4 50 4 70,00

30 6494 0050 ° 0,5 7 8 70 4 86,00

NE 30 6494 0060 ° 0,6 6,8 8 70 4 86,00
o e 30 6494 0080 ° 0,8 6,4 8 70 4 86,00
30 6494 0100 U 1,0 6 8 70 4 85,00

Yurz- 30 6494 0150 ° 1,5 7 10 75 4 99,00
spanend 30 6494 0200 (] 2,0 6 10 75 4 99,00
short chip 30 6494 0250 ° 2,5 7 12 75 4 112,00
— 30 6494 0300 U 3,0 6 12 75 4 112,00
lang- 30 6494 0350 o Bio) 9 16 80 4 147,00
spanend 30 6494 0400 o 4,0 8 16 80 4 147,00
long chip 30 6494 0450 o 4,5 7 16 80 4 147,00
30 6494 0500 o 5,0 10 20 80 4 202,00

30 6494 0600 ° 6,0 8 20 80 4 202,00

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

Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfraser, konkav
306495 - : . .
Miniature Micro Grain rounding cutter, concave

Art.

HRC
< 6

GG/G

cast iron

12°

I i

il

E

=

INCONEL

el o Jrsoomlaoomlan e Jula 2] e
30 64950010 o 3 2 55,00
30 6495 0020 o oz 05 3 1,0 zsi 55,00
NE 3064950030 e 0,3 0,5 32 50 25 2 53,00
non-ferrous 30 64950040 o 0,4 0,5 3 14 50 25 2 53,00
vk 3064950050 e 0,5 0,5 3 1,6 50 25 2 53,00
urz- +d2 30 64950060 o 0,6 0,5 3 1,8 50 30 2 5300
spanend 3064950080 ¢ 0,8 0,8 3 25 50 40 2 53,00
short chip 3064950100 e 1,0 0,8 3 29 50 40 2 53,00
S 3064950150 e 1,5 15 5 46 50 60 2 66,00
lang- 30 64950200 e 2,0 1,5 6 56 50 80 2 66,00
spanend 3064950250 e 25 15 8 65 50 10,00 2 82,00
long chip 30 64950300 e 3,0 1,5 8 75 50 10,00 2 82,00
o 30 64950400 o 4,0 1,9 10 10,0 55 - 2 117,00
30 64950500 e 5,0 1,9 12 12,0 63 - 2 130,00

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

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

MICRO  kARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
N Form HA

M

=== HPC

e umx3

I ?b ‘00‘.6

M
Schnittdaten
Cutting data
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e HOCHLEISTUNGS-KEGELSENKER
HIGH-PERFORMANCE COUNTERSINKS

KEGELSENKER
COUNTERSINKS

Bei Karnasch Hochleistungs-Kegelsenkern werden die Spannuten prinzipiell
CBN-geschliffen. Dies garantiert: Hervorragende Spanabfuhr / ratterfreies
Arbeiten / riefenfreie Oberflache / beste Zentriereigenschaften.

Karmasch

The flutes of Karnasch High-Performance countersinkers are always CBN
ground. This guarantees: Excellent chip clearance / chatter-free working /
scratch-free surface / best centering.

EIGENSCHAFTEN - PROPERTIES

i gchafttoleranz h8 3-Flachenschaft ergibt:
SN arancehs # - Hervorragende Drehmomentibertragung

- Kein Durchrutschen im Bohrfutter
- Somit deutlich héhere Schnittleistung

* ACHTUNG: In Umstellung. Noch nicht bei allen
Artikeln lieferbar. Falls unbedingt bendtigt, bitte vorab
anfragen ob bereits lieferbar.

RAPID-CUT Kegelsenker Art. 20 1760/20 1765

Seite 78 bereits komplett mit 3-Flachenschaft.
Hartmetall-Kegelsenker Art. 20 1755 werden mit
zylindrischen Schaft geliefert. Diese Senker werden
hauptsachlich in der HIGH-TECH Zerspanung auf
CNC-Maschinen mit Schrumpffutter eingesetzt. Hier-
fur eignet sich nur der zylindrische Schaft.

Jeder Durchmesser erhalt an seinem Umfang einen
Freiwinkel.

Ergebnis:
Der grofte Schneidendurchmesser ist somit ebenfalls
immer der hdchste Punkt.

Axialer CBN Hinterschliff.

Ergebnis:
Sauberer Schnitt bei geringer Warmeentwicklung.

Entsprechend des Durchmessers radial angepasster
CBN-Hinterschliff.

Ergebnis:
Die Schneide ist immer der héchste Punkt im Durch-
messer.

CBN-tiefgeschliffene Spannuten ergeben im Gegen-
satz zu gefrasten Spannuten wesentlich hohere Grat-
freiheit und Scharfe. Daraus resultiert eine deutlich
hohere Schnittleistung und Standzeit.

3-Flat shank for:

- Excellent torque transmission

- No slippage in the drill chuck

- This results to superior cutting output

* Note: In conversion. Not yet available for all coun-
tersinks. If absolutely needed, please ask in advance if
already avialable.

RAPID-CUT countersinks Art. 20 1760/20 1765
page 78 already completely with 3-flat shank.

Tungsten Carbide countersinks Art. 20 1755 comes
with cylindrical shank. This countersink type is used
mostly on CNC-machines with shrinking chucks.
Shrinking chucks works only with cylindrical shank.

Each diameter receives its own relief angle.

Result:
The cutting edge is also always the highest point.

Axial relief produces by CBN grinding leads to a
smooth and low-heat cut.

According to the diameter radially-adjusted CBN
ground relief.

Result:
The cutting edge is always the highest point of the
diameter.

CBN deep-ground flutes leads (unlike miled grooves)
to significantly smoother and sharper cutting edges.
This result is: Higher cutting performance and tool
life.

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

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



HOCHLEISTUNGS-KEGELSENKER
HIGH-PERFORMANCE COUNTERSINKS

. 201740

e

HSS-XE Stahl

Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl “XE”
fur wesentlich hohere Standzeiten gegeniiber
HSS-Stahle.

Zum Senken in folgende Materialien:
o Edelstahle (V2A)

HSS-XE steel
Made of high-alloyed special steel .XE" for conside-
rably longer service life than HSS-Steel.

For countersinking in materials:
¢ High-alloyed chromium steel such as stainless
(V2A)

Karmasch

®

e Stahl e Steel
* Guss e Cast iron
® Bunt- und Leichtmetalle * Non ferrous material 80
HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet HSS-XE steel + BLUE-TEC coated
il Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl "XE” Made of high-alloyed special steel .XE" for conside-
fur wesentlich hthere Standzeiten gegeniber rably longer service life than HSS-Steel.
HSS-Stahle. BLUE-TEC coating for a further substantial increase
BLUE-TEC Beschichtung fiir eine nochmalige in service life also when machining dry (no/little
" wesentliche Erhohung der Standzeit auch bei cooling)
Trockenbearbeitung (ohne/wenig Kihlung)
For countersinking in materials:
Zum Senken in folgende Materialien: e High-alloyed chromium steel such as stainless
o Edelstdhle (V2A / V4A) (V2A / V4A) 80
e Stahl ¢ Acid resistant steel
* Guss ® Steel
* Bunt- und Leichtmetalle e Cast Iron
e Non ferrous material
ASP-Pulverstahl + BLUE-TEC beschichtet ASP-Powdersteel + BLUE-TEC coated
Gefertigt aus pulvermetallurgischen Schnellarbeits- Made of powder metallurgy High speed steel. For
stahl. Fur wesentlich hthere Standzeiten gegeniber considerably longer service life than HSS-XEssteel.
HSS-XE Stahl. BLUE-TEC coating for a further substantial increase
BLUE-TEC Beschichtung fiir eine nochmalige in service life also when machining dry (no/little
. wesentliche Erhohung der Standzeit auch bei cooling)
Trockenbearbeitung (ohne/wenig Kiihlung)
For countersinking in materials:
Zum Senken in folgende Materialien: e High-alloyed chromium steel such as stainless
* Edelstdhle (V2A / V4A) (V2A / V4A) 80
¢ Rost- und saurebestandige Stahle ¢ Acid resistant steel
e Titan und Titanlegierungen e Titanium and titanium alloys
o Alle weiteren Stahle, Guss und Leichtmetalle e All further steel sorts, cast iron,
... wenn hohe Standzeiten erforderlich sind. ... non ferrous material where high tool life are
desired.
Hartmetall + BLUE-TEC beschichtet Tungsten Carbide + BLUE-TEC coated
: Gefertigt aus Hartmetall flr hochste Standzeiten Made of tungsten carbide for maximum tool life, even
auch bei schwierigsten Materialien. in most difficult materials.
BLUE-TEC Beschichtung fiir eine nochmalige BLUE-TEC coating for a further substantial increase
wesentliche Erhohung der Standzeit auch bei in service life also when machining dry (no/little
Trockenbearbeitung (ohne/wenig Kihlung) cooling]
0 4,3-11,5 mm komplett aus Hartmetall @ 4,3-11,5 mm solid carbide
?12,4-31 mm Schaft gelotet @ 12,4-31 mm brazed shank
Zum Senken in folgende Materialien: For countersinking in materials: 80

o Abrasive und harte Stahle Gber 1000 N/mm?
e Grauguss (GG) tber 240HB

e Rost-und sdurebestandige Stahle

e Titan und Titanlegierungen

o Alle weiteren Stahle, Guss und Leichtmetalle
... wenn hochste Standzeiten erforderlich sind.

e Abrasive and hard steel with a strength of over
1000 N/mm?

e Grey cast-iron over 240HB

e High-alloyed chromium steel such as stainless
(V2A / V4A)

e Acid resistant steel

e Titanium and titanium alloys

o All further steel sorts, castiron, non ferrous material

... where maximum tool life are desired.




e HOCHLEISTUNGS-KEGELSENKER
HIGH-PERFORMANCE COUNTERSINKS

Karmasch

0 6,3 - 25,0 mm

:

Spezielle Kegelsenker Il fir automatischen
und schnellen Vorschub entwickelt in HSS-XE +

BLUE-TEC Qualitat.

Zum Senken in folgende Materialien:
e Edelstahle (V2A / V4A]

Specially developed countersinks L\l CU
for automatic and quick feed in quality HSS-XE +
BLUE-TEC coated

For countersinking in materials:
e High-alloyed chromium steel such as stainless

* Non ferrous material

e Stahl (V2A / V4A)

* Guss e Acid resistant steel 80

* Bunt- und Leichtmetalle e Steel
e Cast Iron
* Non ferrous material

Lange und extra lange Kegelsenker in Qualitat Long and extra long countersinks in quality HSS-XE

HSS-XE + BLUE-TEC beschichtet + BLUE-TEC coated

Zum Senken in folgende Materialien: For countersinking in materials:

o Edelstahle (V2A / V4A] e High-alloyed chromium steel such as stainless

e Stahl (V2A / V4A)

e Guss ¢ Acid resistant steel

* Bunt- und Leichtmetalle o Steel 85
e Cast Iron
* Non ferrous material

Kegelsenker mit Morsekonus in Qualitat HSS-XE + Countersinks with morse taper in quality HSS-XE +

BLUE-TEC beschichtet BLUE-TEC coated

Zum Senken in folgende Materialien: For countersinking in materials:

* Edelstahle (V2A / V4A) * High-alloyed chromium steel such as stainless

e Stahl (V2A / V4A)

* Guss e Acid resistant steel

¢ Bunt- und Leichtmetalle o Steel 86
e Cast Iron

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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o KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90°

Karna=ch TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90°

/
0
i

Gesamt- Senkung nach wr. 20 1740 wr. 20 1745 .20 1755
lange 0 Schal DIN 74 =
Total length Countersinking
L1 mm gz per DIN 74
HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl + BLUE-TEC ASP-Stahl + BLUE-TEC Vollhartmetall + BLUE-TEC
HSS-XE Steel HSS-XE Steel + BLUE-TEC ASP-Steel + BLUE-TEC Solid Carbide + BLUE-TEC
43 13 40,0 40 - - 201740010 e 201745010 o 201750010 o 201755010
50 15 40,0 40 M25 -  ©201740020 e 201745020 © 201750020 o 201755020
53 15 40,0 40 - - 201740030 e 201745030 © 201750030 o 201755030
60 15 45,0 5.0 M3 - ©201740040 e 201745040 © 201750040 o 201755040
63 15 45,0 5.0 - M3 e 201740050 e 201745050 e 201750050 e 201755050
70 18 50,0 6,0 M35 -  ©201740060 S e 201745060 S © 201750060 S © 201755060 S
n n [} [}
7,3 18 50,0 6,0 - ~  e201740070 S.= e 201745070 S o 201750070 S3= o 201755070 S3
no no na na
80 20 50,0 6.0 M 4 - ©201740080 =2 e 201745080 =4 o 201750080 =42 o 201755080 =
(=] g (=] g [=] 8 o 8
83 20 50,0 6.0 - M4 | ®201740090 2= e 201745090 L& e 201750090 L& e 201755090 8e
(] (] (-] (]
94 22 50,0 6,0 - ~ 201740100 ©E e 201745100 =5 o 201750100 = E o 201755100 © &
&3 &3 &3 &3
100 25 50,0 6,0 M5 - ©201740110 5 e 201745110 E5 o 201750110 8 o 201755110 E5
n c w c wn C w c
3= =R 3 3
104 25 50,0 6,0 = M5 201740120 & "g', e 201745120 z % e 201750120 z % e 201755120 e %
15 28 56,0 8,0 M6 - 201740130 22 e 201745130 22 o 201750130 22 o 201755130 29
2= 2= 2s 2=
124 28 56,0 8.0 - M6 ©201740140 = 8 o 201745140 2T e 201750140 2T e 201755140 23
< £ < .£ < .c < .c
13,4 2,9 56,0 8,0 - - ©201740150 % 2| 201745150 % g | 201750 150 % g | 201755 150 % g
150 32 60,0 10,0 M8 - ®201740160 T 2 e 201745160 T2 o 201750160 T2 o 201755160 Te
[ [ i i
165 32 60,0 10,0 - M8 ©201740170 T < o 201745170 T2 e 201750170 T2 e 201755170 52
[ w oo w oo [
190 35 63,0 10,0 M 10 - 201740180 3§ e 201745180 28 © 201750180 88 © 201755180 28
.= .= .= [T
205 35 63,0 10,0 - M10 201740190 £ 5 e 201745190 &5 e 201750190 &5 e 201755190 £
b — - -
230 38 67,0 10,0 M 12 - 201740200 ° e 201745200 S o 201750200 S o 201755200 2
250 38 67,0 10,0 - M12 201740210 e 201745210 e 201750210 e 201755210
260 39 71,0 12,0 M 14 - ©201740220 e 201745220 © 201750220 o 201755220
28,0 40 71,0 12,0 - M 14  ® 201740230 e 201745230 © 201750230 o 201755230
300 41 71,0 12,0 M 16 - ©201740240 ® 201745240 © 201750240 o 201755240
31,0 42 71,0 12,0 - M 16  ® 201740250 e 201745250 e 201750250 e 201755250

O Preise und Lieferzeit auf Anfrage - Pice and time of delivery on request

Schnittdaten
Cutting data

Sets siehe nachste Seite
Sets see next page

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90° ®
TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90° Karnasch

HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet
HSS-XE Steel HSS-XE Steel + BLUE-TEC coated
Inhalt - Content Inhalt - Content Inhalt - Content ‘ Inhalt - Content
ﬂ 6,3-83-10,4-12,4 - ﬂ 6,3-10,4-16,5 - @ 6,3-83-10,4-12,4 - ﬂ 6,3-10,4-16,5 -
16,5 - 20,5 mm (20 1745) 20,5-25mm (20 1745)

16,5 - 20,5 mm (20 1740) 20,5-25mm (20 1740)
I I

ASP-Pulverstahl + BLUE-TEC beschichtet Hartmetall + BLUE-TEC beschichtet
ASP-Powdersteel + BLUE-TEC coated Carbide + BLUE-TEC coated
Inhalt - Content Inhalt - Content Inhalt - Content Inhalt - Content
ﬂ 6,3-83:10,4-12,4 - ﬂ 6,3-10,4-16,5 - @ 63-83:10,4-12,4 - Q 6,3-10,4-16,5 -
16,5 - 20,5 mm (20 1750) 20,5 - 25 mm (20 1750) 16,5 - 20,5 mm (20 1755) 20,5 - 25 mm (20 1755)

LEERES SET - EMPTY KIT

8. 210042 . 210043

Inhalt - Content Inhalt - Content
w 6,3-83-10,4-12,4- ﬂ 6,3:10,4-16,5-
16,5 - 20,5 mm 20,5 - 25 mm

Preise siehe Hauptkatalog Industrial Tools Division
For prices refer to main catalogue Industrial Tools Division




Karmasch

90°
Y0 ¢

Schnittdaten
Cutting data

201760
RAPID-CUT

o KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90°
TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90°

Speziell entwickelt fiir automatischen
und schnellen Vorschub. Optimierte

Zerspanungsgeometrie + 3 Flachenschliff

des Schaftes fiihren zu:
* bis zu 30% schnelleres Senken
® bis zu 40% hohere Standzeiten

Specially developed for automatic and
quick feed. Optimized cutting geometry +

3 flat sections of the shank leads to:

* up to 30% faster sinking than conventi-

onal countersinks
¢ up to 40% higher service life

wr 201765
RAPID-CUT

EIGENSCHAFTEN - PROPERTIES

HSS-XE Stahl
Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl “XE" fiir wesentlich hohere
Standzeiten gegenliber HSS-Stahle.

LLV DRI speziell entwickelt fir automatischen und schnellen Vor-

schub. Optimierte Zerspanungsgeometrie + 3 Flachenschliff des Schaftes

fihren zu:
e bis zu 30% schnelleres Senken
e bis zu 40% hohere Standzeiten

Ideal zum Senken in:

e Edelstahle V2A

e Stahl

e Guss

e Bunt- und Leichtmetalle

HSS-XE steel

Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service
life than HSS-Steel.

specially developed for automatic and quick feed. Optimized
cutting geometry + 3 flat sections of the shank leads to:

e up to 30% faster sinking than conventional countersinks

¢ up to 40% higher service life

Excellent for countersinking in:
e Stainless steel V2A

e Steel

e Castiron

e Non ferrous material.

HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet

Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl “XE” fiir wesentlich hohere
Standzeit gegentiber HSS-Stahle. BLUE-TEC Beschichtung fir eine
nochmalige wesentliche Erhohung der Standzeit auch bei Trockenbear-
beitung (ohne/wenig Kihlung)

speziell entwickelt fir automatischen und schnellen Vor-
schub. Optimierte Zerspanungsgeometrie + 3 Flachenschliff des Schaftes
fihren zu:

e bis zu 30% schnelleres Senken

® bis zu 40% hohere Standzeiten

Zum Senken in:

o Edelstdhle (V2A / V4A)

e Stahl

e Guss

e Bunt- und Leichtmetalle

HSS-XE steel + BLUE-TEC coated

Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service
life than HSS steel. BLUE-TEC coating for a further substantial
increase in service life also when machining dry (no/little cooling)

specially developed for automatic and quick feed. Optimized
cutting geometry + 3 flat sections of the shank leads to:

¢ up to 30% faster sinking than conventional countersinks

® up to 40% higher service life

Excellent for countersinking in:

¢ High-alloyed chromium steel such as stainless (V2A / V4A)
e Acid resistant steel

e Steel

e Cast Iron

¢ Non ferrous material

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

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



KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90 RAPID-CUT Karmasrch'®

TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90°

90°
30§

Schnittdaten
Cutting data

201760 201765

6,3 1,5 45,0 5.0 - M 3 ° 201760010 g ° 201765010 @
8,3 2,0 50,0 6,0 = M 4 ° 201760020 o_8 . I 201765 020 o_82 -
10,4 2,5 50,0 6,0 - M5 ° 201760030 T8RS e 201765030 s288
12,4 28 56,0 8,0 - M 6 e 201760040 SZcZ e 201765040 Szc2
15,0 3.2 60,0 10,0 - M8 . 20 1760 050 Soge e 20 1765 050 Soge
165 32 60,0 100 - M8 e 201760060 TE228 e 201765060 228
19,0 35 63,0 10,0 - M 10 ° 201760 070 TELE e 201765070 TELE
e g = N = - =
20,5 35 63,0 10,0 = M 10 ° 201760 080 § BoG 201765 080 § B8
23,0 38 67.0 10,0 - M 12 ° 201760 090 BEEE e 201765090 sEL2
25,0 3.8 67,0 10,0 - M 12 ° 201760100 o g ° 201765100 o g'
31,0 42 71,0 12,0 - M 16 ° 201760110 L ° 201765110 u
SETS RAPID-CUT - SETS RAPID-CUT
HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet
HSS-XE Steel HSS-XE Steel + BLUE-TEC coated
Ll AR 201651 .' ART. 201652 ._ ART. 201654
Inhalt - Content i Inhalt - Content [ Inhalt - Content i Inhalt - Content [
6,3-8,3-10,4-12,4- 6,3-10,4-16,5- 6,3-8,3-10,4-12,4- 63-10,4-165-
1] | 1] 0 ‘ 1]

16,5 - 20,5 mm (20 1760)

20,5 - 25 mm (20 1760) 16,5 - 20,5 mm (20 1765) ‘

I

20,5 - 25 mm (20 1765)
I 1 i

Preise siehe Hauptkatalog Industrial Tools Division - For prices refer to main catalogue Industrial Tools Division
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Karrmnasr ' KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90° - LANGER & EXTRA LANGER SCHAFT
TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90° - LONG & EXTRA LONG SHAFT

CBN tiefgeschliffene Spannuten
ergeben absolut scharfe Schneiden.
ERGEBNIS: Grat- und ratterfreies
Ansenken.

CBN deep ground flutes results to
extremely sharp cutting edges. This
leads to: Burr- and chatter-free
deburring and countersinking.

90°
30

Schnittdaten
Cutting data

A

. 201720

e 201725

| Karmasch

201770 . 201775

EIGENSCHAFTEN - PROPERTIES

HSS-XE Stahl
Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl “XE" fiir wesentlich hohere
Standzeiten gegenliber HSS-Stahle.

Ideal zum Senken in:

e Edelstahle V2A

e Stahl

e Guss

e Bunt- und Leichtmetalle

HSS-XE steel

Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service life
than HSS-Steel.

Excellent for countersinking in:
e Stainless steel V2A

e Steel

e Castiron

e Non ferrous material.

HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet

Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl “XE” fiir wesentlich hohere
Standzeit gegentiber HSS-Stahle. BLUE-TEC Beschichtung fir eine noch-
malige wesentliche Erhohung der Standzeit auch bei Trockenbearbeitung
[ohne/wenig Kihlung)

Zum Senken in:

e Edelstahle (V2A / V4A)
e Stahl

e Guss

e Bunt- und Leichtmetalle

HSS-XE steel + BLUE-TEC coated

Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service
life than HSS steel. BLUE-TEC coating for a further substantial increase
in service life also when machining dry (no/little cooling)

Excellent for countersinking in:

¢ High-alloyed chromium steel such as stainless (V2A / V4A)
e Acid resistant steel

o Steel

e Cast Iron

¢ Non ferrous material

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

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



KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90° - LANGER & EXTRA LANGER SCHAFT ©
TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90° - LONG & EXTRA LONG SHAFT Karnasch

Karnasch
—

e ——— =R

e ——— e ey e e — e — <}
—_— e
“
Schnittdaten
Cutting data

S
=
>
o
=

c Dschat | Senkung nach 201720 201725 201770 201775
ange o 74
iallength G Counlerinkng

Gesamt-

HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl + BLUE-TEC HSS-XE Stahl + BLUE-TEC

HSS-XE Steel HSS-XE Steel HSS-XE Steel + BLUE-TEC HSS-XE Steel + BLUE-TEC

6,3 1.5 85,0 5.0 - M3 e 201720010 ¢ - < e 201770010 s - s
6,3 5 154,0 5,0 = M3 - =2 201725010 <2 - =2 e 201775010 cZ
= S .= 8= =

8,3 2,0 85,0 6,0 - M4 e 201720020 25 - 25 e 201770020 293 - 29
8,3 2,0 155,0 6.0 - M4 - 2.2 ©201725020 3 8 - 2.2 e 201775020 3 8
10,4 2,5 88,0 6,0 - M5 e 201720030 22 - S8E e 201770030 S E - SE
10,4 25 157,0 6,0 - M5 - E35 201725030 EF 2 - E5 e 201775030 E 3
12,4 28 108,0 8.0 - M6 e 201720040 2 = - S5 e 201770040 2= - 5=
- o - o = o - o

12,4 28 158,0 8.0 - M6 - £ 3 0201725040 = 3 - £3 e 201775040 =3
o S o S o S o S

15,0 3.2 110,0 10,0 M8 - ® 201720050 3= 2 - £ e 201770050 2 2 - 2
15,0 3.2 158,0 10,0 M 8 - - £ - e201725050 £ = - £- e 201775050 £ =
o @ o @ o @ o @

16,5 3.2 112,0 10,0 - M8 e 201720060 2 E - I E e 201770060 3 E - 3 E
r e r e e e

16,5 3.2 161,0 10,0 - M8 - £ ®201725060 2 - 25 201775060 e
20,5 35 115,0 10,0 - M10 e 201720070 ‘= & - w2 e 201770070 = - e
@ n @ n @ n @ n

20,5 3,5 164,0 10,0 - M 10 = £ 8 201725070 < 8 = 28 e 201775070 283
25,0 38 118,0 10,0 - M12 e 201720080 = = - S S e 201770080 @~ = - o=
o o o o

25,0 38 164,0 10,0 = M 12 - “ 201725080 - - “ e 201775080 =
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o KEGEL- UND ENTGRATSENKER DIN 335 FORM C 90°

Karna=ch TAPER AND DEBURRING COUNTERSINKS DIN 335 TYPE C 90°

CBN tiefgeschliffene Spannuten CBN deep ground flutes results to

ergeben absolut scharfe Schneiden. extremely sharp cutting edges. This
Sehmilidian ERGEBNIS: Grat- und ratterfreies leads to: Burr- and chatter-free
Cutting data Ansenken. deburring and countersinking.

Morsekonus
Morse taper
2/3/4

201790 g . 201795

EIGENSCHAFTEN - PROPERTIES

HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl + BLUE-TEC beschichtet
Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl "XE" fir wesentlich hohere Gefertigt aus hochlegierten Spezialstahl “XE” fur wesentlich hohere
Standzeiten gegenliber HSS-Stahle. Standzeit gegentiber HSS-Stahle. BLUE-TEC Beschichtung fir eine noch-
malige wesentliche Erhohung der Standzeit auch bei Trockenbearbeitung
Ideal zum Senken in: (ohne/wenig Kihlung)
o Edelstdhle V2A
* Stahl Zum Senken in:
* Guss e Edelstdhle [V2A / V4A)
* Bunt- und Leichtmetalle e Stahl
e Guss

e Bunt- und Leichtmetalle

HSS-XE steel HSS-XE steel + BLUE-TEC coated
Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service life Made of high-alloyed special steel .XE" for considerably longer service
than HSS-Steel. life than HSS steel. BLUE-TEC coating for a further substantial increase

in service life also when machining dry (no/little cooling)
Excellent for countersinking in:

e Stainless steel V2A Excellent for countersinking in:
e Steel ¢ High-alloyed chromium steel such as stainless (V2A / V4A)
e Castiron e Acid resistant steel
¢ Non ferrous material. e Steel
e Cast Iron

¢ Non ferrous material

201790 201795
5 Senkung nach DIN 74 >
Gesamtlinge Schaft-Shank  Countersinking per DIN 74
Total length Morsekonus MK
L1 mm Morse taper MT
HSS-XE Stahl HSS-XE Stahl + BLUE-TEC €
HSS-XE Steel HSS-XE Steel + BLUE-TEC
20,5 3,5 100,0 MK / MT 2 - M10 e 201790010 o  _ e 201795010 o
25,0 3.8 106,0 MK / MT 2 - M12 e 201790020 582 e 201795020 R
31,0 42 112,0 MK / MT 2 - M16 e 201790030 £Z535 e 201795030 £2535
37,0 48 1180 MK / MT 2 M 20 M20 e 201790040 22295 o 201795040 24293
=] =]
40,0 10,0 140,0 MK/ MT 3 - - e 201790050 %;.Q%‘E e 201795050 g;.gé’g
. 8o o .° <o
50,0 14,0 150,0 MK/MT3 - - e 201790060 w5 RS e 201795060 aECEme
63,0 16,0 180,0 MK / MT 4 - e 201790070 sE" § e 201795070 - §
80,0 22,0 190,0 MK / MT 4 - - e 201790080 . e 201795080 -

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

Kegelsenker 90°
Art.
Countersinker 90° g 30 6497

D UFX-2

HRC Az MICRO  DIN
<68 NA/ 3 GRAIN 335C
=_—
e N e
cast iron D
== HHC

N b‘u C
INCONEL
HASTELLOY
TITAN ‘ “
nor”eEms gchr_ﬂttddaten
2 utting data
ECEIN IETON I I S )
Kurz- 30 6497 0630 o 5 3 70,00
spanend 30 6497 0830 [ 8 3 b 3 74,00
short chip 30 6497 1040 e 10,4 6 2,5 5[] 3 79,00
— 30 6497 1240 o 124 8 2,8 57 3 84,00
lang- 30 6497 1650 e 165 10 3,2 60 3 111,00
spanend 30 6497 2050 e 20,5 10 3,5 b4 3 125,00
long chip 30 6497 2500 e 250 10 3,8 68 3 159,00
— 30 6497 3100 e 31,0 12 4,2 72 3 206,00

06,3 -010,4 Komplett aus VHM / Completely solid carbide
?12,4 - B31,0 Mit aufgelétetem Stahlschaft / With a soldered steel shank

®

Karnmnaosch
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

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

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

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

xZ0000
#5407T72

BILD DER DIAMANTSCHICHT

Kompaktes Geflige der nano-kristallinen Diamantschicht

PICTURE OF THE DIAMOND COATING

Compact structure of nano-crystalline diamond coating.

GLEICHMASSIGE BESCHICHTUNG AUCH AN
DER SCHNEIDKANTE

CONSTAND COATING ALSO ON THE
CUTTING EDGE

4 .00KU
GEMINI

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

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

\

O
#33156

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

Diamantbeschichtete Karnasch-Fraser werden mit speziel-
len Geometrien fiir die Graphitbearbeitung sowie mit einer
optimierten Nano-Kristallinen sowie dropletfreien Dia-
mantschicht geliefert. Zudem erfolgt eine 100% Kontrolle
der Fréser

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

Diamond coated Karnasch-end mills are supplied with
special geometries for machining graphite, as well as an
optimized nano-crystalline and droplet free diamond coat-
ing. In addition to that, all the tools will be checkt by 100%

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

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

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

Standzeit erheblich steigern.

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

© DIAMANTSCHICHT
DIAMOND COATING

© VHM-TRAGERMATERIAL
SOLID CARBIDE - SUBSTRATE

KONTURGETREUE DIAMANTBESCHICHTUNG
AUCH BEI FRASERDURCHMESSER 0,2 MM

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



Diamantbeschichteter VHM-Entgrater, lang, 90°
Diamond coated solid carbide deburr, long, 90°
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Diamantbeschichteter VHM-Vorwarts- und Riickwartsentgrater, extra lang, 45°

«:Izi

SCHAFTFRASER - ENDMILLS Karmasch

45°

m_--nEHﬂﬂ

3065390050 e :

3065390100 e 1,0 0,1 60,00
3065390150 o 1,5 5 1.0 0,1 4 3 60,00
3065390200 e 2,0 [ 40 0,1 4 3 60,00
3065390250 e 25 8 40 0,1 4 3 60,00
3065390300 e 30 10 40 0,1 4 3 57,00
3065390400 e 40 - 54 = 4 4 55,00
3065390600 e 4,0 - 57 - 6 4 73,00
3065390800 e 8,0 - 63 = 8 5 96,00
3065391000 e 10,0 - 72 - 10 6 118,00
3065391200 e 12,0 = 83 - 12 6 156,00

Werkstoffgruppe / Material group myr(r:ﬁn f?n[r.r;?u ?r:\?r;;j

14,1 Feine Graphitkornung 200 0,015 - 0,08 0,08-0,095
14,2 Mittlere Graphitkornung 300 0,015 - 0,07 0,07-0,085
14,3 Grobe Graphitkornung 400 0,01 - 0,06 0,06-0,075

Diamond coated forward- and backward burr remover, extra long, 45°
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30 6540 0180 o 130,00
30 6540 0280 [ 2 8 6 100 130,00
30 6540 0380 e 38 13 6 2,9 100 2,7 4 130,00
30 6540 0480 ® 48 15 6 3,9 100 3,0 4 125,00
30 6540 0580 e 58 15 6 3,9 100 4,0 4 124,00
30 6540 0780 e 178 - 6 - 100 2,0 4 164,00
30 6540 0980 e 98 - 6 - 100 4,0 6 211,00
30 6540 1180 e 11,8 - 6 - 100 6,0 6 247,00
Werkstoffgruppe / Material group myr(r:\in e:r;?n-;)l'ls f(?n1rr11'/8U
14,1 Feine Graphitkornung 400 0,015 - 0,08 0,095
14,2 Mittlere Graphitkérnung 600 0,015 - 0,07 0,085
14,3 Grobe Graphitkornung 800 0,01 - 0,06 0,075

®

art. 306539
MICRO karNAsCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
g
——wz HHC
e} HSC
HPC
D r,> DIAMANT
¢, DCA-06

A‘ 5“
- ¢

45° ‘44
0‘6‘
i %m

Schnittdaten
Cutting data
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art. 30 6540

MICRO  karNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

]

45°

45°

= HSC
HPC

—7777///)

DIAMANT
DCA-06

4‘5‘5‘

0‘6 0

06

I\a: II_% =
© N ]
1
-

Schnittdaten
Cutting data




Karmmasch® VOLLHARTMETALLBOHRER - SOLID CARBIDE DRILLS

at. 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 @ MICRO KaRNASCH
graphite o0r RN GRAIN  NORM
di -
cowro. 11 B |
SIS A—
CFK _ E% @ =
o 90
12 e
GFK , Composites
]
— |
PEEK Ih 29012000500045 e 05 45 515 55 3] 62,00 D DCC
CF30 [E] 29012000600045 e 0,6 4,5 5,5 55 3 62,00 0318
| =—— [ 29012000700045 e 0,7 4,5 5.9 55 3 62,00 ¥
Y [ 29012000800045 e 0,8 4,5 5,5 55 3 62,00
PEEK [E 29012000900045 e 0,9 4,5 5,5 55 3 62,00
GF30 [E1 2901200100 005 e 1,0 5 8 55 3 62,00
— = [ 2901200110008 e 1,1 8 12 55 3 62,00
E % 29 0120 0120 008 o 12 8 12 55 3 62,00
F 29 0120 0130 008 e 13 8 12 55 3] 62,00 :
G(F;ZS 3 [E0 2901200140008 o 1,4 8 12 55 | 3 | 62,00 gehnittdaten
— g [E] 2901200150008 o 1,5 8 12 55 3 62,00 R
[E 2901200160011 L] 1,6 1" 16 68 3 65,00 Eﬁqﬁw
PVDF [E 2901200170011 o 17 11 16 68 3 65,00 HH Sy
GF25 ¥ -k [ 2901200180011 [ 1,8 1" 16 68 3 65,00
I *dz*] [ 2901200190011 e 19 11 16 68 3 65,00 e &'
[E0 2901200200 011 e 20 11 16 68 3 65,00 E L
zirkon [T 2901200210014 o 21 14 20 74 3 67,00
oxi [E] 2901200220014 o 22 14 20 74 3 67,00
_— [E 2901200230014 e 23 14 20 74 3 67,00
[ 2901200240 014 o 24 14 20 74 3 67,00
[ 2901200250 014 e 25 14 20 74 3 67,00
[ 2901200260016 o 26 16 23 81 3 69,00
[ 2901200270016 [ 2,7 16 23 81 3 69,00
[E 2901200280016 ° 2,8 16 23 81 3 69,00
[ 2901200290016 [] 2,9 16 23 81 3 69,00
29 0120 0300 023 L] 3,0 23 28 66 6 116,00
[ 2901200310023 [] 3,1 23 28 b6 b 116,00
[0 29012003175023 o 3,175 23 28 66 6 116,00
29 0120 0320 023 [] 3,2 23 28 66 b 116,00
@ 29 0120 0330 023 o g3 23 28 66 6 116,00
29 0120 0340 023 e 3,4 23 28 b6 b 116,00
29 0120 0350 023 e 35 23 28 b6 6 116,00
% 29 0120 0360 023 e 3,6 23 28 b6 6 116,00
29 0120 0370 023 e 37 23 28 b6 6 116,00
29 0120 0380 023 e 38 23 28 b6 6 116,00
Chaotische Ausrichtung des Faserverlaufs [E1 290120 0390 023 ° 3,9 23 28 b6 6 116,00
Chaotic alignment of fibre progress 29 0120 0400 029 ° 4,0 29 36 74 6 122,00
[E1 290120 0410 029 o 41 29 36 74 6 122,00
29 0120 0420 029 [] 4,2 29 36 74 b 122,00
[T 290120 0430 029 o 4,3 29 36 74 b 122,00
[E 29 0120 0440 029 [] 4,4 29 36 74 b 122,00
29 0120 0450 029 L] 4,5 29 36 74 6 122,00
[E 290120 0460 029 [] 4,6 29 36 74 b 122,00
[ 290120 0470 029 o 4,7 29 36 74 6 122,00
[ 29012004763029 e 4,763 29 36 74 b 122,00
29 0120 0480 029 e 48 29 36 74 6 122,00
[E 290120 0490 029 o 49 29 36 74 b 122,00
29 0120 0500 035 e 50 35 Lb 82 6 122,00
[E 2901200510 035 e 51 35 4t 82 6 122,00
[ 290120 0520 035 e 52 35 Lt 82 6 122,00
[ 2901200530 035 e 53 35 44 82 6 122,00
Delamination und B Sauberer [0 290120 0540 035 e 54 35 4t 82 6 122,00
Gradbildung mit Bohrungsaustritt 29 0120 0550 035 ° 5,5 35 44 82 6 122,00
konventionellen durch optimierte [E] 29 0120 0560 035 ° 5,6 35 44 82 6 122,00
e Fihrungefase des [E] 2901200570035 e 57 35 4 82 6 122,00
Bohrwerkzeuges. 2901200580035 o 5.8 35 44 82 | 6 | 122,00
[E 290120 0590 035 [] 5,9 85 4l 82 b 122,00
Empfohlene Schnittdaten
f mm/U
WERKSTOFF
Werkstoffgruppe.  \yoRKpIECE = vc m/min g<3 03,0-49 050-79 080-99 ©10,0-12,0
Material group MATERIAL
8.3 GFK/CFK 160 0,02-003 004 0,05 0,07 0,1

Composites

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



VOLLHARTMETALLBOHRER - SOLID CARBIDE DRILLS Karmmas=ch’

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

art. 290120

29 0120 0600 035 o
E] 2901200610043 6,1 8
[E] 2901200620043 e 5,2 1.3 53 91 8
290120 0630 043 6,3 43 53 91 8 182,00
[E] 2901200635043 e 6,350 43 53 9 8 182,00 |
290120 0640 043 8,4 43 53 91 8 182,00 I
290120 0650 043 o 6,5 43 53 91 8 182,00 l
[E] 2901200660043 e 6,6 43 53 91 8 182,00 7
[E] 2901200670043 e 6,7 43 53 9 8 182,00
290120 0680 043 6,8 43 53 91 8 182,00
[E] 29 0120 0690 043 o 6,9 43 53 9 8 182,00
290120 0700 043 7,0 43 53 91 8 182,00 2
2901200710 043 o 71 43 53 9 8 182,00 I
[E] 2901200720043 e 7,2 43 53 91 8 182,00 il
[E] 2901200730043 e 7,3 43 53 91 8 182,00 i
[E 2901200740043 e 74 43 53 91 8 182,00 i
2901200750 043 o 7,5 43 53 9 8 182,00 @
290120 0760 043 7,6 43 53 91 8 182,00
[E] 2901200770043 e 7,7 43 53 9 8 182,00
[E] 2901200780043 7,8 43 53 91 8 182,00 3
[E] 2901200790043 e 7,9 43 53 91 8 182,00
[E 29012007938 043 e 7,938 43 53 91 8 182,00 1
290120 0800 043 o 8,0 43 53 9 8 182,00 F
[E] 2901200810049 e 8,1 49 61 103 10 217,00 =
[E] 29 0120 0820 049 e 8,2 49 61 103 10 217,00 w
[E] 2901200830049 o 8,3 49 61 103 10 217,00
290120 0840 049 o 8,4 49 61 103 10 217,00
290120 0850 049 8,5 49 61 103 10 217,00 4
[E] 2901200860049 e 8,6 49 61 103 10 217,00
[E] 2901200870049 o 8,7 49 61 103 10 217,00 ||
[E] 2901200880049 e 8,8 49 61 103 10 217,00 |
290120 0890 049 8,9 49 61 103 10 217,00 —
290120 0900 049 o 9,0 49 61 103 10 217,00 -
[E] 2901200910049 9,1 49 61 103 10 217,00 ——
[E] 2901200920049 e 9,2 49 61 103 10 217,00
2901200930 049 9,3 49 61 103 10 217,00
[E] 2901200940049 e 9,4 49 61 103 10 217,00 5
290120 0950 049 9,5 49 61 103 10 217,00
[E] 290120 09525049 e 9,525 49 61 103 10 217,00 i
[E] 2901200960049 o 9,6 49 61 103 10 217,00 -
290120 0970 049 o 9,7 49 61 103 10 217,00 r
[E] 2901200980049 e 9,8 49 61 103 10 217,00
[E] 29 0120 0990 049 o 9,9 49 61 103 10 217,00
290120 1000 049 10,0 49 61 103 10 217,00
[E] 2901201010056 e 10,1 56 71 118 12 236,00 b
[E] 2901201020056 e 10,2 56 71 118 12 236,00
290120 1030 056 o 10,3 56 71 118 12 236,00
290120 1040 056 10,4 56 71 118 12 236,00
290120 1050 056 10,5 56 71 118 12 236,00 \
290120 1060 056 10,6 56 71 118 12 236,00
[E] 2901201070056 e 10,7 56 71 118 12 236,00
[E] 2901201080056 e 10,8 56 71 118 12 236,00
[E] 2901201090056 e 10,9 56 71 118 12 236,00 7
290120 1100 056 11,0 56 71 118 12 236,00
29012011111 056 11,111 56 71 118 12 236,00 e
290120 1200 056 12,0 56 71 118 12 236,00 100

101
102
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Diamant - Beschichtungstest
Diamond - coating test

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

N

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

6
i

(=)
=N

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

Result:  You will achieve a tremendous wear resistent by the same blasting time,
with our Karnasch-Diamond coating

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

L ) 306271

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius for machining in cemented carbide

Erhéhte Diamant-Schichtdicke!

Cemented Increased Diamond coating thickness! MICRO KARgASCH
. NORM
Carbide NEU / NEW GRAIN
tol. r =-0,004 DIN 6535
GRAPHIT r "-x e
graphite -/
Zirke id
"z::)o:' [#=003-02 tol-0/-0,010 m El
== 0 :
Yo == HsC
b ===  HHC
E.MAX
L D
cap/Cam 56 D-CC

Schnittdaten
Cutting data

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

—m-nnn

30 62710030003006 e 122,00 0, 864 0,922 1, 02[] 1, 120
30 6271 0030005006 e D 05 4 D 28 0 15 122,00 0,864 0,922 1,020 1,120
3062710050003005 e 0,5 0,03 0,5 4 0,46 50 0,25 120,00 0,829 0,874 0,960 1,040
3062710050003010 e 0,5 0,03 1 4 0,46 50 0,25 120,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710050005005 e 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 120,00 0,829 0,874 0,960 1,040
3062710050005010 e 0,5 0,05 1 4 0,46 50 0,25 120,00 1,350 1,420 1,540 1,640
3062710080003008 e 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
3062710080003016 e 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080005008 e 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
3062710080005016 e 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080010008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0,4 120,00 1,300 1,390 1,570 1,730
3062710080010016 e 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 120,00 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710100003010 e 1,0 0,03 1 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100003020 e 1,0 0,03 2 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100005010 e 1,0 0,05 1 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100010010 e 1,0 0,10 1 4 0,96 50 0,5 120,00 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,96 50 0,5 120,00 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710150003015 e 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150003030 e 1,5 0,03 3 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150005015 e 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150005030 e 1,5 0,05 3 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150010015 e 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 121,00 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150010030 e 1,5 0,10 3 4 1,44 50 0,75 121,00 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710200003020 e 2,0 0,03 2 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
306271 0200003040 e 2,0 0,03 4 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
3062710200005020 e 2,0 0,05 2 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
3062710200005040 e 2,0 0,05 4 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790
3062710200010020 e 2,0 0,10 2 4 1,90 50 1,0 121,00 2,760 2,890 3,110 3,350
3062710200010040 e 2,0 0,10 4 4 1,90 50 1,0 121,00 4,850 5,040 5,390 5,790




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

SN Diamantbeschichtete Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 25xD Schnitttiefe
LAR SR M Diamnond coated solid carbide end mills with corner radius, < 25xD using length

NEU / NEW -
GRAPHIT MICRO kaARNASCH
graphite tol.r= -0,0r04 GRAIN  NORM
Tk mx e
s ER=002-012 tol-0/-0,010 S —
Zirkonoxid
Zr 02
=2 30° ‘
Zirkonoxid [ m—
H
Zr_()z = ‘:- ngb-?p(e;ed
——zzm Cutting
GFK-CFK D > DCC
 GFKCFK iy ¢ 0318

Schnittdaten
Cutting data

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6544 0020 005 01 ) 0,2 0, 5 1 0,18 0,3 56 00 1 70 1,92 2 34 2 73
30 6544 0030 005 01 o 0,3 0,05 1 3 0,27 0,4 56,00 1,70 1.92 2,34 2,73
30 6544003000502 o 0,3 0,05 2 8 0,27 55 0,4 56, 100 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6544 003000503 e 0,3 0,05 3 3 0,27 55 0,4 56.00 3.94 4,29 4,88 5.39
30 6544004000502 A 0,4 0,05 2 3 0,36 55 0,5 51,00 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6544 004000504 o 0,4 0,05 4 3 0,36 55 0,5 56,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6544 004000506 o 0,4 0,05 6 3 0,36 55 0,5 56,00 7,20 7,69 8,44 9,07
30 6544 004000508 e 0,4 0,05 8 3 0,36 55 0,5 56,00 9,35 9,90 10,74 11,43
30 6544005000502 A 0,5 0,05 2 3 0,45 55 0,6 49,00 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6544 005000505 o 0,5 0,05 5 3 0,45 55 0,6 56,00 6,12 6,57 7,28 7,87
30 6544005000508 o 0,5 0,05 8 3] 0,45 519 0,6 56,00 = = = =
30 6544005000510 e 0,5 0,05 10 3 0,45 55 0,6 56,00 11,48 12,09 13,01 13,74
30 6544006000603 o 0,6 0,06 3 3 0,55 55 0,8 58,00 3,94 4,29 4,88 5,39
30 6544 0060006 04 A 0,6 0,06 4 3 0,55 55 0,8 52,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6544006000606 o 0,6 0,06 6 3 0,55 51D 0,8 58,00 7,20 7,69 8,44 9,07
30 6544006000608 A 0,6 0,06 8 3 0,55 55 0,8 52,00 9,35 9,90 10,74 11,43
30 6544006000609 A 0,6 0,06 9 3 0,55 55 0,8 52,00 10,41 10,99 11,88 12,59
30 6544006000610 A 0,6 0,06 10 3 0,55 55 0,8 52,00 -

30 6544006000612 o 0,6 0,06 12 3 0,55 55 0.8 58,00 13,60 14,26 15, 24 16, 03
30 6544008000804 o 0,8 0,08 4 3 0,75 55 1,0 58,00 5,08 5,47 6,11 6,66
30 6544008000808 o 0,8 0,08 8 3 0,75 55 1,0 58,00 9,38 9,92 10,76 11,44
30 6544008000812 o 0,8 0,08 12 3 0,75 55 1,0 58,00 13,63 14,28 15,26 16,04
30 6544008000814 A 0,8 0,08 14 3 0,75 55 1.0 52,00 = =
30 6544008000816 e 0,8 0,08 16 3 0,75 55 1,0 58,00 17,84 18, 58 19,67 20,53
30 6544010001005 o 1,0 0,10 5 3 0,95 55 1,2 60,00 6,25 6,67 7,34 7,92
30 6544010001010 e 1,0 010 10 3 0,95 55 1,2 60,00 11,58 12,16 13,05 13, 78
30 6544010001015 o 1,0 0,10 15 8 0,95 55 1,2 60,00 16,84 17,55 18,60

30 6544010001020 o 1,0 0,10 20 3 0,95 55 1,2 60,00 22,07 22,88 24,06 -
30 6544010001025 o 1,0 0,10 25 3 0,95 519 1.2 60,00 27,27 28,17 - -
30 6544012001205 A 1,2 0,12 5 3 1,15 55 1,4 55,00 6,25 6,66 7,34 7,91
30 6544012001210 o 1,2 0.12 10 3 1,15 55 1.4 60,00 11,58 12,16 13,05 13,78
30 6544012001215 e 1,2 0,12 15 3 1,15 55 1.4 60,00 16,84 17,54 18,60

30 6544015001505 o 1,5 0,15 5 3] 1,44 55 1.8 61,00 6,29 6,69 7,36 7, 93
30 6544015001510 o 1,5 0,15 10 3 1,44 55 1.8 61,00 11,61 12,18 13,06 13,79
30 6544015001515 o 1D 0,15 15 3 1,44 55 1.8 61,00 16,87 17,56 18,61 -
30 6544015001520 o 1,5 0,15 20 3 1,44 55 1,8 61,00 22,09 22,89 - -
30 6544015001525 o 1,5 0,15 25 8 1,44 55 1,8 61,00 27,29 28,18 = =
30 6544018001810 A 1,8 0,18 10 3 1,74 55 1,9 55,00 11,61 12,17 13,06 -
306544 018001820 A 1,8 0,18 20 3 1,74 Bb 1.9 55,00 22,09 22,89 - -
30 6544020002010 o 2,0 0,20 10 3 1,92 65 2,0 61,00 11,67 12,22 13,09 -
30 6544 020002015 o 2,0 0,20 15 3 1,92 65 2,0 61,00 16,92 17,60 = =
30 6544 020002020 e 2,0 0,20 20 3 1,92 65 2,0 61,00 22,14 22,92 - -
30 6544 020002025 o 2,0 0,20 25 3 1,92 65 2,0 61,00 27,34 28,21 - -

Alternative 30 6545 bis / until @2,0 mit Schaft / with shank 4mm
Alternative 30 6546 bis / until @3,0 mit Schaft / with shank 6mm

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

s w )t 306544

IS 7 N T T T I 0

30 6544 0200 050 10 ° 0,50 61,00 11 65 12,20 13 06
30 6544 0200 050 15 ° 0,50 3 1 92 2. 61,00 16,91 17,58
30 6544 0200 050 20 ° 2.0 0,50 20 3 1,92 65 2,0 61,00 22,13 22,90 - -
30 6544 0200 050 25 o 2,0 0,50 25 3 1,92 65 2,0 61,00 27,33 28,19 = =
30 6544 0300 030 15 ° 3,0 0,30 15 4 2,90 65 3,0 61,00 16,97 17,63 - -
30 6544 0300 030 25 ° 3,0 0,30 25 4 2,90 75 3,0 62,00 27,38 28,23 = =
30 6544 0300 050 15 ° 3,0 0,50 15 4 2,90 65 3,0 61,00 16,96 17,62 - -
30 6544 0300 050 20 ° 3,0 0,50 20 4 2,90 65 3,0 61,00 22,17 22,94 = =
30 6544 0300 050 25 ° 3,0 0,50 25 4 2,90 75 3,0 62,00 27,37 28,22 - -
30 6544 0300 050 30 ° 3,0 0,50 30 4 2,90 75 3,0 62,00 32,55 - - -
30 6544 0400 040 25 o 4,0 0,40 25 6 3,90 75 4,0 74,00 27,37 28,23 - -
30 6544 0400 050 20 ° 4,0 0,50 20 6 3,90 65 4,0 72,00 22,17 22,94 = =
30 6544 0400 050 30 ° 4,0 0,50 30 6 3,90 75 4,0 74,00 32,55 - - -
30 6544 0400 050 40 ° 4,0 0,50 40 6 3,90 90 4,0 89,00 42,87 - - -
30 6544 0500 050 20 ° 5,0 0,50 20 6 4,90 75 50 79,00 22,17 22,94
30 6544 0500 050 30 ° 5,0 0,50 30 6 4,90 75 5,0 79,00 32,55
30 6544 0500 050 40 ° 5,0 0,50 40 6 4,90 90 5,0 94,00 42,87
30 6544 0500 050 50 ° 5,0 0,50 50 6 4,90 90 50 94,00 53,15
30 6544 0600050030 o 6,0 0,50 30 6 5,90 75 6,0 99,00 -
30 6544 0600050040 6,0 0,50 40 6 5,90 90 6,0 114,00 =
30 6544 0600 050 050 © 6,0 0,50 50 6 5,90 90 6,0 114,00 -
30 6544 0600 050060 6,0 0,50 60 6 5,90 100 6,0 117,00 =
30 6544 0600 050 100 A 6,0 0,50 100 6 5,90 150 6,0 112,00 -
30 6544 0600 100030 6,0 1,00 30 6 5,90 75 6,0 99,00 =
30 6544 0600 100 040 o 6,0 1,00 40 6 5,90 90 6,0 114,00 -
30 6544 0600 100 100 A 6,0 1,00 100 6 5,90 150 6,0 113,00 =
30 6544 0800 050 030 © 8,0 0,50 30 8 7,80 80 8,0 154,00 -
30 6544 0800 050 060 © 8,0 0,50 60 8 7,80 100 8,0 160,00 =
30 6544 0800050 100 A 8,0 0,50 100 8 7,80 150 8,0 149,00 -
30 6544 0800 100 100 A 8,0 1,00 100 10 7,80 150 8,0 149,00 =
30 6544 1000050030 e 10,0 0,50 30 10 9,80 80 10,0 185,00 -
30 6544 1000050060 o 10,0 0,50 60 10 9,80 100 10,0 195,00 =
30 6544 1000 100 30 A 10,0 1,00 30 10 9,80 80 10,0 129,00 -
30 6544 1000100060 o 10,0 1,00 60 10 9,80 100 10,0 195,00 =
30 6544 1200 050 30 A 12,0 0,50 30 12 11,80 80 12,0 148,00 -
30 6544 1200 100 30 A 120 1,00 30 12 11,80 80 12,0 148,00 =
Alternative 30 6523
Schaftfraser mit Eckenradius EXPERT
PKD
EXTREME End mill with corner radius
GRAPHIT &> JON EXTREME
graphite :
RO PKD (Kristalliner Diamant] ist der derzeit dominierende Schneidstoff in
industriellen Anwendungen, nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeit-
ALU barkeit gegeniliber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME ist ein neues, SPEZIAL '::#':5}'31\5
< 6% Si gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. T
Die Bearbeitung ist nur durch Lasern méglich.
ALY J0Y EXTREME M El
0°
PCD (Polycrystalline Diamond] is currently the dominant tool material in -
industrial applications, not least because of its easy workability compared ) HSC
Mifzslsm to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered diamondpowder in a E-_ High-Speed-
metallic bond matrix. Machining is possible only by laser. —wmm  CUtting
KUFFER D C>  POLIERT
O Q POLISHED
GFK-CFK g&
GFK—C%— Crs/
kurz- Schnittdaten
spanend Cutting data
short chip | E E
_ el
e %
long chip E

oo leaomsl s Janl s i fo bzl e |

30 6523 0600 05 60 U 5

30652308000560 e 0,5 60 8 7 8 100 2 281. UU
30652308001060 e 8 1,0 60 8 7,8 100 8 2 284,00
30652310000560 e 10 0,5 60 10 9.8 105 10 2 299,00
30652310001060 e 10 1,0 60 10 9,8 105 10 2 299,00




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

LNV Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe

LR SR M Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length
—

GRAPHIT _ MICRO  kARNASCH
graphite tol.r= —0,0r04 GRAIN  NORM
gua T
% BB =001-02 tol-0/-0,010 &L J

Zirkonoxid
0
s 30° '
Zirkonoxid —wm
HSC
zr_oz = High-Speed-
H [m— ) Cutting
GFK-CFK D > DCC
b 56 e

Schnittdaten
Cutting data

E'Ii

FEE

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306545 0010001002 o 0,01 0,08 0,15 57,00 0,78 0,92 1,23 1,55
30 6545 0010001004 o 0.1 0,01 0.4 4 0,08 40 0,15 57,00 1,01 1,18 1,52 1,86
306545 0015001003 e 0,15 0,01 0,3 4 0,13 40 0,20 57,00 0,90 1,05 1,38 1,71
30 6545 0015001006 e 0,15 0,01 0,6 4 0,13 40 0,20 57,00 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6545 0020002004 e 0,2 0,02 0,4 4 0,18 40 0,30 57,00 1,01 1,18 1,52 1,86
30 65450020002006 e 0,2 0,02 0,6 4 0,18 40 0,30 57,00 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6545 0020002008 e 0,2 0,02 0,8 4 0,18 40 0,30 57,00 1,48 1,69 2,08 2,46
30 65450020002010 e 0,2 0,02 1 4 0,18 40 0,30 57,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6545 0020002015 e 0,2 0,02 1,5 4 0,18 40 0,30 57,00 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6545 0030002005 e 0,3 0,02 0,5 4 0,27 40 0,50 57,00 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6545 0030002010 e 0,3 0,02 1 4 0,27 40 0,50 57,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 65450030002015 e 0,3 0,02 1,5 4 0,27 40 0,50 57,00 2,27 2,54 3,01 3,44
306545 0030002020 e 0,3 0,02 2 4 0,27 40 0,50 57,00 2,83 3,14 3,65 4,11
30 65450030002030 e 0,3 0,02 3 4 0,27 40 0,50 57,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306545 0030002045 e 0,3 0,02 4,5 4 0,27 40 0,50 57,00 5,58 6,01 6,69 7,27
30 65450030002060 e 0,3 0,02 6 4 0,27 40 0,50 57,00 7,21 7,69 8,45 9,08
30 6545 0030005005 e 0,3 0,05 0,5 4 0,27 40 0,50 57,00 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6545 0030005010 e 0,3 0,05 1 4 0,27 40 0,50 57,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6545 0030005015 e 0,3 0,05 1,5 4 0,27 40 0,50 57,00 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6545 0030005020 e 0,3 0,05 2 4 0,27 40 0,50 57,00 2,83 3,14 3,65 4,11
30 65450030005030 e 0,3 0,05 3 4 0,27 40 0,50 57,00 3,94 4,30 4,89 5,40
306545 0030005045 e 0,3 0,05 4,5 4 0,27 40 0,50 57,00 5,58 6,01 6,69 7,27
30 6545 0030005060 e 0,3 0,05 ) 4 0,27 40 0,50 57,00 7,21 7,69 8,45 9,08
30 6545 0040002020 e 0,4 0,02 2 4 0,36 40 0,60 57,00 2,96 3,23 3,73 4,17
30 6545 0040002040 e 0,4 0,02 4 4 0,36 40 0,60 57,00 514 5,52 6,15 6,70
30 6545 0040002060 e 0,4 0,02 6 4 0,36 40 0,60 57,00 7,29 7,76 8,50 9,12
30 6545 0040002080 e 0,4 0,02 8 4 0,36 60 0,60 60,00 9,43 9,96 10,79 11,47
30 6545 0040005020 e 0,4 0,05 2 4 0,36 40 0,60 57,00 2,96 3,23 3,73 4,17
30 6545 0040005040 e 0,4 0,05 4 4 0,36 40 0,60 57,00 514 5,52 6,15 6,70
30 6545 0040005060 e 0,4 0,05 6 4 0,36 40 0,60 57,00 7,29 7,76 8,50 9,12
30 6545 0040005080 e 0,4 0,05 8 4 0,36 60 0,60 60,00 9,43 9,96 10,79 11,47

Alternative 30 6544 mit Schaft / with shank 3mm
Alternative 30 6546 mit Schaft / with shank 6mm

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

PROFESSIONAL

e ar 306545

%

30 6545 0050 005020 e 2 57,00 3,01 3,28 3,76 4,20
30 6545 0050005040 o 0.5 0.05 4 4 0,45 40 0,70 57,00 5,18 5,56 6,18 6,72
30 6545 0050005060 e 0,5 0,05 6 4 0,45 40 0,70 57,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 65450050005080 e 0,5 0,05 8 4 0,45 60 0,70 60,00 9,46 9,99 10,81 11,48
30 65450050005100 e 0,5 0,05 10 4 0,45 60 0,70 60,00 11,58 12,17 13,06 13,79
3065450060005030 e 0,6 0,05 4 0,55 40 1,0 59,00 4,10 4,43 4,99 5,48
30 6545 0060005060 e 0,6 0,05 6 4 0,55 40 1,0 59,00 7,33 7,79 8,52 9,13
3065450060005090 e 0,6 0,05 9 4 0,55 60 1,0 62,00 10,52 11,08 11,94 12,64
3065450060005120 e 0,6 0,05 12 4 0,55 60 1,0 62,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 65450060006030 e 0,6 0,06 3 4 0,55 40 1,0 59,00 4,10 4,43 4,99 5,48
30 6545 0060006060 e 0,6 0,06 6 4 0,55 40 1,0 59,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 65450060006090 e 0,6 0,06 9 4 0,55 60 1,0 62,00 10,52 11,08 11,94 12,64
3065450060006120 e 0,6 0,06 12 4 0,55 60 1,0 62,00 13,69 14,33 15,30 16,07
3065450080005040 e 0,8 0,05 4 4 0,75 40 1,2 59,00 5,18 5,56 6,18 6,72
30 65450080005060 e 0,8 0,05 6 4 0,75 40 1,2 59,00 7,33 7,79 8,52 9,13
3065450080005080 e 0,8 0,05 8 4 0,75 60 1,2 62,00 9,46 9,99 10,81 11,48
3065450080005120 e 0,8 0,05 12 4 0,75 60 1,2 62,00 13,69 14,33 15,30 16,07
3065450080005160 e 0,8 0,05 16 4 0,75 60 1,2 62,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30 65450080008040 e 0,8 0,08 4 0,75 40 1,2 59,00 5,18 5,56 6,18 6,72
3065450080008060 e 0,8 0,08 6 4 0,75 40 1,2 59,00 7,33 7,79 8,52 9,13
3065450080008080 e 0,8 0,08 8 4 0,75 60 1,2 62,00 9,46 9,99 10,81 11,48
3065450080008120 e 0,8 0,08 12 4 0,75 60 1,2 62,00 13,69 14,33 15,30 16,07
3065450080008160 e 0,8 0,08 16 4 0,75 60 1.2 62,00 17,89 18,62 19,71 20,57
3065450100005050 e 1,0 0,05 5 4 0,95 40 1,6 61,00 6,26 6,68 7,36 7,94
3065450100005100 e 1,0 0,05 10 4 0,95 60 1,6 64,00 11,58 12,17 13,06 13,79
3065450100005150 e 1,0 0,05 15 4 0,95 60 1,6 64,00 16,85 17,55 18,61 19,45
3065450100005200 e 1,0 0,05 20 4 0,95 60 1,6 64,00 22,07 22,88 24,07 24,99
3065450100010050 e 1,0 0,10 5 4 0,95 40 1,6 61,00 6,26 6,68 7,36 7,94
3065450100010100 e 1,0 0,10 10 4 0,95 60 1,6 64,00 11,58 12,17 13,06 13,79
3065450100010150 e 1,0 0,10 15 4 0,95 60 1,6 64,00 16,85 17,55 18,61 19,45
3065450100010200 e 1,0 0,10 20 4 0,95 60 1,6 64,00 22,07 22,88 24,07 24,99
3065450100020050 e 1,0 0,20 5 4 0,95 40 1,6 61,00 6,26 6,68 7,36 7,94
3065450100020100 e 1,0 0,20 10 4 0,95 60 1,6 64,00 11,58 12,17 13,06 13,79
3065450100020150 e 1,0 0,20 15 4 0,95 60 1,6 64,00 16,85 17,55 18,61 19,45
3065450100020200 e 1,0 0,20 20 4 0,95 60 1,6 64,00 22,07 22,88 24,07 24,99
3065450150005050 e 1,5 0,05 5 4 1,44 40 2,4 62,00 6,30 6,61 7,38 7,96
3065450150005100 e 1,5 0,05 10 4 1,44 60 2,4 64,00 11,62 12,19 13,08 13,81
3065450150005150 e 1,5 0,05 15 4 1,44 60 2,4 64,00 16,87 17,57 18,63 =

3065450150005200 e 1,5 0,05 20 4 1,44 60 2,4 64,00 22,01 22,80 - -

3065450150015050 e 1,5 0,15 5 4 1,44 40 2,4 62,00 6,30 6,61 7,38 7,96
3065450150015100 e 1,5 0,15 10 4 1,44 60 2,4 64,00 11,62 12,19 13,08 13,81
3065450150015150 e 1,5 0,15 15 4 1,44 60 2,4 64,00 16,87 17,57 18,63 19,46
3065450150015200 e 1,5 0,15 20 4 1,44 60 2,4 64,00 22,01 22,90 - -

3065450150020050 e 1,5 0,20 5 4 1,44 40 2,4 62,00 6,30 6,61 7,38 7,96
3065450150020100 e 1,5 0,20 10 4 1,44 60 2,4 64,00 11,62 12,19 13,08 13,81
3065450150020150 e 1,5 0,20 15 4 1,44 60 2,4 64,00 16,87 17,57 18,63 19,46
3065450150020200 e 1,5 0,20 20 4 1,44 60 2,4 64,00 22,01 22,90 - -

30 65450200005060 e 2,0 0,05 6 4 1,92 40 3,0 62,00 7,54 7,88 8,58 9,19
3065450200005120 e 2,0 0,05 12 4 1,92 60 3,0 64,00 19,78 14,40 15,34 16,11
30 65450200005180 e 2,0 0,05 18 4 1,92 60 3,0 64,00 20,06 20,81 21,93 =

3065450200005240 e 2,0 0,05 24 4 1,92 60 3,0 64,00 26,31 27,17 28,43 -

30 6545 0200005300 e 2,0 0,05 30 4 1,92 60 3,0 64,00 32,52 33,48 = =

3065450200020060 e 2,0 0,20 6 4 1,92 40 3,0 62,00 7,54 7,88 8,58 9,19
30 65450200020120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 60 3,0 64,00 19,78 14,40 15,34 16,11
3065450200020180 e 2,0 0,20 18 4 1,92 60 3,0 64,00 20,06 20,81 21,93 -

3065450200020240 e 2,0 0,20 24 4 1,92 60 3,0 64,00 26,31 27,17 28,43 =

30 6545 0200020300 e 2,0 0,20 30 4 1,92 60 3,0 64,00 32,52 33,48 - -

30 65450200030060 e 2,0 0,30 6 4 1,92 40 3,0 62,00 7,54 7,88 8,58 9,19
30 65450200030120 e 2,0 0,30 12 4 1,92 60 3,0 64,00 13,78 14,40 15,34 16,11
3065450200030180 e 2,0 0,30 18 4 1,92 60 3,0 64,00 20,06 20,81 21,93 =

30 65450200030240 e 2,0 0,30 24 4 1,92 60 3,0 64,00 26,31 27,17 28,43 -

30 65450200030300 e 2,0 0,30 30 4 1,92 60 3,0 64,00 32,52 33,48 = =

306545 0200050060 e 2,0 0,50 6 4 1,92 40 3,0 62,00 7,54 7,88 8,58 9,19
30 65450200050120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 60 3,0 64,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6545 0200050180 e 2,0 0,50 18 4 1,92 60 3,0 64,00 20,06 20,81 21,93 -

3065450200050240 e 2,0 0,50 24 4 1,92 60 3,0 64,00 26,31 27,17 28,43 =

30 65450200050300 e 2,0 0,50 30 4 1,92 60 3,0 64,00 32,52 33,48 - -




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

‘ at. 306546 (e

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length

-
GRAPHIT _ MICRO kaARNASCH
graphite tol.r= _0'0r04 GRAIN  NORM
DIN 6535
Zd:!KO- ITX Form HA
i Ei=001-83 tol-0/-0,010 Y —
Zirkonoxid
Zr 02
s 30° :
Zirkonoxid —wm
HSC
Zr .02 = :-:_ High-Speed-
——mmmm  Cutting
GFK-CFK D - DCC
g% 0318

Schnittdaten
Cutting data

E'Ii

FEE

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6546 0010001002 e 64 00 0,78 0,92 1,23 1,55
30 6546 0010001004 o 01 001 6 008 U 15 64,00 1,01 1,18 1,52 1,86
30 6546 0015001003 e 0,15 0,01 0,3 6 0,13 60 0,2 64,00 0,90 1,05 1,38 1,71
30 6546 0015001006 o 0,15 0,01 0,6 6 0,13 60 0,2 64,00 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6546 0020 002004 o 0,2 0,02 0,4 6 0,18 60 0,3 64,00 1,01 1,18 1,52 1,86
30 6546 0020 002006 o 0,2 0,02 0,6 6 0,18 60 0,3 64,00 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6546 0020 002008 o 0,2 0,02 0,8 6 0,18 60 0,3 64,00 1,48 1,69 2,08 2,46
30 6546 0020002010 o 0,2 0,02 1 6 0,18 60 0,3 64,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6546 0020002015 o 0,2 0,02 1,5 6 0,18 60 03 64,00 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6546 0030002005 e 0,3 0,02 0,5 6 0,27 60 0,5 64,00 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6546 0030 002 01 ° 0,3 0,02 1 6 0,27 60 0,5 64,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6546 0030002015 o 0,3 0,02 5 6 0,27 60 0,5 64,00 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6546 0030 002 02 o 0,3 0,02 2 6 0,27 60 0,5 64,00 2,83 3,14 3,65 4,11
30 6546 0030 002 03 ° 0,3 0,02 3 6 0,27 60 0,5 64,00 3,94 4,30 4,89 5,40
30 6546 0030002045 o 0,3 0,02 4,5 6 0,27 60 0,5 64,00 5,58 6,01 6,69 7,27
30 6546 0030 002 06 ° 0,3 0,02 6 6 0,27 60 0,5 64,00 7,21 7,69 8,45 9,08
30 6546 0040 002 02 ° 0,4 0,02 2 6 0,36 60 0,6 64,00 2,96 3,23 3,73 4,17
30 6546 0040 002 04 o 0,4 0,02 4 6 0,36 60 0,6 64,00 514 5,52 6,15 6,70
30 6546 0040 002 06 ° 0,4 0,02 6 6 0,36 60 0,6 64,00 7,29 7,76 8,50 9,12
30 6546 0040 002 08 ° 0,4 0,02 8 6 0,36 60 0,6 64,00 9,43 9,96 10,79 11,47
30 6546 0050 005 02 ° 0,5 0,05 2 6 0,45 60 0,7 64,00 3,01 3,28 3,76 4,20
30 6546 0050 005 04 ° 0,5 0,05 4 6 0,45 60 0,7 64,00 518 5,56 6,18 6,72
30 6546 0050 005 06 ° 0,5 0,05 6 6 0,45 60 0,7 64,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6546 0050 005 08 ° 0,5 0,05 8 6 0,45 60 0,7 64,00 9,46 9,99 10,81 11,48
30 6546 0050 005 10 o 0,5 0,05 10 6 0,45 60 0,7 64,00 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6546 0060 005 03 ° 0,6 0,05 3 6 0,55 60 1,0 66,00 4,10 4,43 4,99 5,48
30 6546 0060 005 06 ° 0,6 0,05 6 6 0,55 60 1,0 66,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6546 0060 005 09 ° 0,6 0,05 9 6 0,55 60 1,0 66,00 10,52 11,08 11,94 12,64
30 6546 0060 005 12 ° 0,6 0,05 12 6 0,55 60 1,0 66,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6546 0080 005 04 ° 0,8 0,05 4 6 0,75 60 1,2 66,00 5,18 5,56 6,18 6,72
30 6546 0080 005 06 ° 0,8 0,05 6 6 0,75 60 1,2 66,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6546 0080 005 08 ° 0,8 0,05 8 6 0,75 60 1,2 66,00 9,46 9,99 10,81 11,48
30 6546 0080 005 12 o 0,8 0,05 12 6 0,75 60 1,2 66,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6546 0080 005 16 o 0,8 0,05 16 6 0,75 60 1,2 66,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30 6546 0100 005 05 ° 1,0 0,05 5 6 0,95 60 1,6 68,00 6,26 6,68 7,36 7,94
30 6546 0100 005 10 ° 1,0 0,05 10 6 0,95 60 1,6 68,00 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6546 0100 005 15 o 1,0 0,05 15 6 0,95 60 1,6 68,00 16,85 17,55 18,61 19,45
30 6546 0100 005 20 o 1,0 0,05 20 6 0,95 60 1,6 68,00 22,07 22,88 24,07 24,99

Alternative 30 6544 mit Schaft / with shank 3mm
Alternative 30 6545 bis / until @2,0 mit Schaft / with shank 4mm

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL
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N
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30 6546 0100 010 05 o 1,0 0,10 5 6 0,95 60 1,6 68,00 6,26 6,68 7,36 7,94
30 6546 0100010 10 . 1,0 0,10 10 6 0,95 60 1,6 68,00 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6546 0100 010 15 o 1,0 0,10 15 6 0,95 60 1,6 68,00 16,85 17,55 18,61 19,45
30 6546 0100 010 20 [ 1,0 0,10 20 6 0,95 60 1,6 68,00 22,07 22,88 24,07 24,99
30 6546 0150 005 05 L] 1,5 0,05 5 6 1,44 60 A 68,00 6,30 6,61 7,38 7,96
30 6546 0150 005 10 o 1,5 0,05 10 6 1,44 60 2,4 68,00 11,62 12,19 13,08 13,81
30 6546 0150 005 15 o 1,5 0,05 15 6 1,44 60 2,4 68,00 16,87 17,57 18,63 19,46
30 6546 0150 005 20 o 1,5 0,05 20 6 1,44 60 2,4 68,00 22,01 22,90 24,08 -
30 6546 0150 015 05 ° 1,5 0,15 5 6 1,44 60 2,4 68,00 6,30 6,61 7,38 7,96
30 6546 0150 015 10 . 1,5 0,15 10 6 1,44 60 2,4 68,00 11,62 12,19 13,08 13,81
30 6546 0150 015 15 o 1,5 0,15 15 6 1,44 60 2,4 68,00 16,87 17,57 18,63 19,46
30 6546 0150 015 20 . 1,5 0,15 20 6 1,44 60 2,4 68,00 22,01 22,90 24,08 -
30 6546 0200 005 06 . 2,0 0,05 [ 6 1,92 60 3 69,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6546 0200 005 12 o 2,0 0,05 12 6 1,92 60 3 69,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6546 0200 005 18 ° 2,0 0,05 18 6 1,92 60 3 69,00 20,06 20,81 21,93 -
30 6546 0200 005 24 (] 2,0 0,05 24 6 1,92 60 3 69,00 26,31 27,17 28,43 -
30 6546 0200 005 30 o 2,0 0,05 30 6 1,92 60 3 69,00 32,52 33,48 - -
30 6546 0200 030 06 D 2,0 0,30 6 6 1,92 60 3 69,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6546 0200 030 12 . 2,0 0,30 12 6 1,92 60 3 69,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6546 0200 030 18 . 2,0 0,30 18 6 1,92 60 3 69,00 20,06 20,81 21,93 -
30 6546 0200 030 24 . 2,0 0,30 24 6 1,92 60 3 69,00 26,31 27,17 28,43 -
30 6546 0200 030 30 [] 2,0 0,30 30 6 1,92 60 3 69,00 32,52 33,48 - -
30 6546 0200 050 06 o 2,0 0,50 6 6 1,92 60 3 69,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6546 0200 050 12 ° 2,0 0,50 12 6 1,92 60 3 69,00 13,78 14,40 15,34 16,11
30 6546 0200 050 18 (] 2,0 0,50 18 6 1,92 60 3 69,00 20,06 20,81 21,93 -
30 6546 0200 050 24 . 2,0 0,50 24 6 1,92 60 3 69,00 26,31 27,17 28,43 -
30 6546 0200 050 30 . 2,0 0,50 30 6 1,92 60 3 69,00 32,52 33,48 - -
30 6546 0300 005 09 o 3,0 0,05 9 6 2,90 60 3,5 77,00 - - - -
30 6546 0300 005 18 o 3,0 0,05 18 6 2,90 60 3,5 77,00 = - - =
30 6546 0300 005 30 [ 3,0 0,05 30 6 2,90 60 3,5 77,00 - - - -
30 6546 0300 030 09 (] 3,0 0,30 9 b 2,90 60 3,5 77,00 = = - -
30 6546 0300 030 18 o 3,0 0,30 18 6 2,90 60 3,5 77,00 - - - -
30 6546 0300 030 30 o 3,0 0,30 30 6 2,90 60 Bi5 77,00 - - = =
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PROFESSIONAL TOOLS
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

USSR Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfraser fiir die Hartmetallbearbeitung

Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills for machining in cemented carbide

Erhohte Diamant-Schichtdicke!

Cemented Increased Diamond coating thickness! MICRO kaRNASCH
H NORM
SRR i GRAIN
] tol. r = 0,003
GRAPHIT (YN r X DIN 6535
graphite T
irkonoxid zZ
z"z:'g:' [ =001-06 tol-0/-0,010 m
i 0
16° 16°
oy == HSC
== —mm  HHC
h h
E.MAX
cav/can > DLC
&
nev neu
new ) new @
I Schnittdaten
l Cutting data
*dzJ : *dzJ

CIAE

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

—m-nnn—--

30 6274 0020 ° 0,14 122,00

30 6274 0020 003 ° D 10 0,3 l. 0,18 0,14 122,00 0,467 0,492 0,538 0,582
30 6274 0020 005 ° 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 122,00 0,678 0,710 0,769 0,821
30 6274 0020 008 e 02 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 122,00 0,992 1,070 1,110 1,190
30 6274 0020 010 e 0,2 0,10 1 4 0,18 50 0,14 122,00 1,200 1,270 1,330 1,430
30 62740030 e 03 0,15 - 4 - 50 0,21 122,00

30 6274 0030 003 e 03 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 122,00 0,542 0,623 0,754 0,851
30 6274 0030 005 e 03 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 122,00 0,757 0,859 0,998 1,050
30 6274 0030 008 e 03 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 122,00 1,070 1,200 1,350 1,360
30 62740030010 e 03 0,15 1 4 0,28 50 0,21 122,00 1,290 1,430 1,550 1,610
30 6274 0040 e 04 0,20 - 4 - 50 0,28 122,00

30 6274 0040 005 e 04 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 122,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0040 010 o 04 0,20 4 0,36 50 0,28 122,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0040 015 e 04 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 122,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0040 020 o 04 0,20 2 4 0,36 50 0,28 122,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0050 e 05 0,25 - 4 - 50 0,35 120,00

30 6274 0050 005 e 05 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 120,00 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0050 010 e 05 0,25 4 0,46 50 0,35 120,00 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0050 015 e 05 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 120,00 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0050 020 e 05 0,25 2 4 0,46 50 0,35 120,00 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0060 e 06 0,30 = 4 = 50 0,42 120,00

30 62740060 010 e 06 0,30 1 4 0,56 50 0,42 120,00 1,510 1,710 1,990 2,100
30 6274 0060 015 e 06 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 120,00 2,040 2,290 2,600 2,610
30 6274 0060 020 e 06 0,30 2 4 0,56 50 0,42 120,00 2,580 2,860 3,100 3,200
30 6274 0060 030 e 046 0,30 3 4 0,56 50 0,42 120,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 e 08 0,40 - 4 - 50 0,56 120,00

30 6274 0080 020 e 08 0,40 2 4 0,76 50 0,56 120,00 2,580 2,860 3,100 3,220
30 62740080 030 e 08 0,40 3 4 0,76 50 0,56 120,00 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 040 e 08 0,40 4 4 0,76 50 0,56 120,00 4,690 5,090 5,270 5,660
30 62740100 ° 1,0 0,50 - 4 - 50 0,70 120,00

30 62740100 020 ° 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,70 120,00 2,580 2,890 4,250 4,570
30 6274 0100 025 ° 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 120,00 3,110 3,440 5,390 5,790
30 62740100 030 ° 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,70 120,00 3,640 3,990 7,670 8,240
30 6274 0100 040 ° 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,70 120,00 4,690 5,090 9,940 10,700
30 6274 0100 050 ° 1,0 0,50 5 4 0,96 50 0,70 120,00 5,740 6,100 12,250 13,130

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6274 0200 o 1,40 121,00

30 62740200030 o 1,0 3 4 1,90 1,40 121,00 3,810 4,100 4,250 4,570

30 62740200040 o z,o 1,0 4 4 1,90 50 1,40 121,00 4,850 5,100 5,390 5,790

30 62740200060 e 2,0 1,0 6 4 1,90 50 1,40 121,00 6,930 7,100 7,670 8,240
3062740200080 e 2,0 1,0 8 4 1,90 50 1,40 121,00 9,000 9,100 9,940 10,700

30 62740200100 e 2,0 1,0 10 4 1,90 50 1,40 121,00 | 11,070 11,100 12,250 13,130 ||
30 6274 0300 e 30 1,5 - 6 : 60 2,10 174,00 7)
30 62740300060 e 3,0 1,5 6 6 2,90 60 2,10 174,00 6,930 7,100 7,670 8,240 2;//,
30 62740300080 e 3,0 1,5 8 6 2,90 60 2,10 174,00 9,000 9,100 9,940 10,690 :
30 62740300100 e 3,0 1,5 10 6 2,90 60 2,10 174,00 | 11,070 11,100 12,220 13,130
3062740300120 e 3,0 1,5 12 6 2,90 60 2,10 174,00 | 13,100 13,130 14,500 15,580
3062740300140 e 3,0 1,5 14 6 2,90 60 2,10 174,00 | 15,100 15,190 16,780 18,030 2
30 6274 0400 e 40 2,0 z 3 - 60 2,80 174,00 i
30 62740400080 e 4,0 2,0 8 6 3,90 60 2,80 174,00 9,010 9,100 9,940 10,690 E;
30 62740400100 e 4,0 2,0 10 6 3,90 60 2,80 174,00 | 11,070 11,100 = 12,250 13,130 i
3062740400150 o 40 2,0 15 6 3,90 60 2,80 174,00 | 16,100 16,230 17,910 ;gg
30 6274 0500 e 50 25 - 6 - 60 3,50 214,00 L
30 62740500100 e 5,0 2,5 10 6 4,80 60 3,50 214,00 | 11,100 11,250 12,420

30 62740500150 e 5,0 2,5 15 6 4,80 60 3,50 214,00 | 16,100 16,410

30 6274 0600 e 60 3,0 z 3 5 50 4,20 214,00 )
3062740600100 o 6,0 3,0 10 6 5,70 60 4,20 214,00

30 62740600150 e 6,0 3,0 15 6 5,70 60 4,20 214,00 !

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

Hartevergleich 5
Hardness Comparison l

Héarte (Knoop kg/mm?)
10.000

9.000
8.000

7.000

Hartmetall

Keramik
Ceramic

Naturdiaman

\ U

306271 + 306274



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

LNV Diamantbeschichtete Micro-3D-Radiusfraser < 30xD Schnitttiefe

LER SR M Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, <30xD, HSC
—

GRAPHIT _ KARNASCH
graphite tol. r = 40,003 GRAIN  NORM
ﬂfKo' ITX I:::'::SHB:
% E&=002-012 tol-0/-0,010 S —

Zirkonoxid
Zr Oz %‘) U
Zirkonoxid —= HSC
Zr_Oz = :-:_ High-Speed-
——mmmm  Cutting
GFK-CFK > DCC
== 5& oste

ey

Schnittdaten
Cutting data

Eﬂ%@
=

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6551 0020 01 ° IJ 10 1 3 56 00 1,69 1,91 2,32 2,71
30 6551 0030 01 ° 0 3 0,15 1 3 0 27 56,00 1,68 1,90 2,30 2,68
30 6551 0030 02 ° 0,3 0,15 2 3 0,27 55 U,A 56,00 2,83 3,13 3,64 4,10
30 6551 0030 03 ° 0,3 0,15 3 3 0,27 55 0,4 56,00 3,93 4,28 4,86 536
30 6551 0030 05 o 0,3 0,15 5 3 0,27 55 0,4 56,00 6,11 6,56 7,26 7,85
30 6551 0040 04 ° 0,4 0,20 4 3 0,36 55 0,5 56,00 5,02 5,42 6,06 6,61
30 6551 0040 06 ° 0,4 0,20 6 3 0,36 55 0,5 56,00 7.19 7,67 8,42 9,04
30 6551 0040 08 ° 0,4 0,20 8 3 0,36 55 0,5 56,00 9,34 9,88 10,72 11,40
30 6551 0050 05 ° 0,5 0,25 5 3 0,45 55 0,6 56,00 6,10 6,54 7,24 7,82
30 6551 0050 08 ° 0,5 0,25 8 3 0,45 55 0,6 56,00 - - - -
30 6551 0050 10 ° 0,5 0,25 10 3 0,45 55 0,6 56,00 11,46 12,07 12,98 13,72
30 6551 0060 04 ° 0,6 0,30 4 3 0,55 55 08 58,00 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6551 0060 06 ° 0,6 0,30 6 3 0,55 55 08 58,00 7,18 7,66 8,40 9,02
30 6551 0060 09 ° 0,6 0,30 9 3 0,55 55 08 58,00 10,40 10,97 11,84 12,55
30 6551 0060 12 o 0,6 0,30 12 8 0,55 55 0,8 58,00 13,58 14,24 15,21 15,99
30 6551 0070 14 A 0,7 0,35 14 3 0,68 55 0,9 52,00 15,69 16,39 17,43 18,25
30 6551 0080 08 ° 0,8 0,40 8 3 0,75 55 1,0 58,00 9,36 9,89 10,71 11,39
30 6551 0080 10 ° 0,8 0,40 10 3 0,75 55 1,0 58,00 - - - -
30 6551 0080 12 ° 0,8 0,40 12 3 0,75 55 1,0 58,00 13,61 14,25 15,22 15,99
30 6551 0080 14 A 0,8 0,40 14 3 0,75 55 1,0 52,00 - - - -
30 6551 0080 16 ° 0,8 0,40 16 3 0,75 55 1,0 58,00 17,82 18,55 19,64 20,50
30 6551 0100 05 ° 1,0 0,50 5 3 0,95 55 1,2 60,00 6,22 6,62 7,27 7,83
30 6551 0100 10 ° 1,0 0,50 10 3 0,95 55 1,2 60,00 11,55 12,12 13,00 13,72
30 6551 0100 15 ° 1,0 0,50 15 3 0,95 55 1,2 60,00 16,82 17,52 18,56 19,39
30 6551 0100 20 ° 1,0 0,50 20 & 0,95 55 1,2 60,00 22,05 22,85 24,03 =
30 6551 0100 25 ° 1,0 0,50 25 3 0,95 55 1,2 60,00 27,26 28,15 - -
30 6551 0100 30 ° 1,0 0,50 30 3 0,95 65 12 61,00 32,45 33,41 - -
30 65510120 10 ° 1,2 0,60 10 3 1,15 55 1,4 60,00 11,55 12,11 12,99 13,71
30 6551 0120 15 ° 1,2 0,60 15 3 1,15 55 1.4 60,00 16,82 17,51 18,55 -
30 6551 0150 05 A 1,5 0,75 5 3 1,44 55 1,8 55,00 6,25 6,62 7,25 7,80
30 6551 0150 10 ° 1,5 0,75 10 8 1,44 55 1.8 61,00 11,57 12,13 12,99 13,70
30 6551 0150 15 ° 1,5 0,75 15 3 1,44 55 1,8 61,00 16,84 17,52 18,55 -
30 6551 0150 20 ° 1,5 0,75 20 8 1,44 55 1.8 61,00 22,07 22,85 = -
30 6551 0150 25 ° 1,5 0,75 25 3 1,44 55 1,8 61,00 27,27 28,15 - -
30 65510180 10 A 1,8 0,90 10 3 1,74 55 1.9 55,00 11,56 12,11 12,97 -
30 6551 0180 20 A 1,8 0,90 20 3 1,74 55 1,9 55,00 22,06 22,84 - -

Alternative 30 6553 bis / until @2,0mm mit Schaft / with shank 4mm
Alternative 30 6554 bis / until @3,0mm mit Schaft / with shank 6mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.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 61,00 1162 12,15 1299
30 6551 0200 15 ° 2 0 1 00 3 1 92 61,00 16,88 17,54
30 6551 0200 20 ° 2,0 1,00 20 3 1,92 65 2,0 61,00 22,11 22,87 = -
30 6551 0200 25 . 2,0 1,00 25 3 1,92 65 2,0 61,00 27,31 28,17 - -
30 6551 0200 30 o 2,0 1,00 30 3 1,92 65 2,0 61,00 | 3249 = = =
30 6551 0300 10 ° 3,0 1,50 10 4 2,90 65 3,0 61,00 11,66 12,16 12,97 -
30 6551 0300 15 ° 3,0 1,50 15 4 2,90 65 3,0 61,00 16,91 17,55 - -
30 6551 0300 20 ° 3,0 1,50 20 4 2,90 65 3,0 61,00 22,13 22,88 - -
30 6551 0300 25 o 3,0 1,50 25 4 2,90 75 3,0 62,00 27,33 28,17 - -
30 6551 0300 30 ° 3,0 1,50 30 4 2,90 75 3,0 62,00 32,51 - - -
30 6551 0400 20 ° 4,0 2,00 20 ) 3,90 65 4,0 72,00 22,1 22,85
30 6551 0400 30 ° 4,0 2,00 30 6 3,90 75 4,0 74,00 | 32,49
30 6551 0400 40 o 4,0 2,00 40 6 3,90 90 4,0 89,00 42,82
30 6551 0500 20 o 5,0 2,50 20 6 4,90 65 5,0 77,00 22,09
30 6551 0500 30 o 5,0 2,50 30 6 4,90 75 5,0 79,00 32,48
30 6551 0500 40 ° 5,0 2,50 40 6 4,90 90 50 94,00 42,81
30 6551 0500 50 ° 5,0 2,50 50 6 4,90 90 5,0 94,00 53,10
30 6551 0600 030 ° 6,0 3,00 30 6 5,90 75 6,0 99,00 -
30 6551 0600 040 o 6,0 3,00 40 6 5,90 90 6,0 114,00 =
30 6551 0600 050 . 6,0 3,00 50 6 5,90 90 6,0 114,00 -
30 6551 0600 060 ° 6,0 3,00 60 6 5,90 100 6,0 117,00 o
3065510600100 A 6,0 3,00 100 8 5,90 150 60 | 113,00 -
30 6551 0800 030 ° 8,0 4,00 30 8 7,80 80 8,0 154,00 =
30 6551 0800 060 ° 8,0 4,00 60 8 7,80 100 8,0 160,00 -
30 6551 1000 030 A 10,0 5,00 30 10 9,80 80 10,0 129,00 -
3065511000060 e 10,0 5,00 60 10 9,80 100 100 | 195,00 -
30 6551 1000 100 A 10,0 5,00 100 10 9,80 150 10,0 182,00 =
30 6551 1200 030 A 12,0 6,00 30 12 11,80 80 12,0 148,00 -
30 6551 1200 060 A 12,0 6,00 60 12 11,80 100 12,0 212,00 -
30 6551 1200 100 A 12,0 6,00 100 12 11,80 150 12,0 206,00 -
Alternative 30 6522
P08 EXTREME 3D-Radiusfraser mit Kugelstirn EXPERT

3D-Ball nose end mill

JUN EXTREME

GRAPHIT
graphite
PKD (Kristalliner Diamant) ist der derzeit dominierende Schneidstoff in
industriellen Anwendungen, nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeit-
ALU barkeit gegeniliber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME ist ein neues SPEZIAL [:L’:':??As
< 6% Si gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. S
Die Bearbeitung ist nur durch Lasern méglich.
ALY I0Y EXTREME m U
0°
= PCD (Polycrystalline Diamond] is currently the dominant tool material in
ESSING industrial applications, not least because of its easy workability compared [ HSC
Tt to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered diamondpowder in a — High-Speed-
metallic bond matrix. Machining is possible only by laser. Cutting
KUPFER [,> POLIERT
copper O Q\ POLISHED
GFK-CFK g&
e R
kurz-
spanend Schnittdaten
short chip Cutting data
lang- Ea ‘ E
spanend v -
long chip

srvou| o) i fen o] o e ] 2] e

30 6522 0600 60 ] 100 238,00
30 6522 0800 60 ] 8 7 8 100 8 2 256,00
30 6522 1000 60 e 10 5 60 10 98 105 10 2 305,00




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

GRAPHIT
graphite

ZIRKO-
e
Zirkonoxid

20,

Zirkonoxid

Zr 02

GFK-CFK

of oE

PROFESSIONAL

*x * *

d2
06

Micro-3D-Radiusfraser
Solid Carbide 3D ball nose end mills, HSC

'S

tol. r = £0,003
r

MICRO
Gra "
Form HA
SPEZIAL
g
%‘/30" U
== HSC
—w High-Speed-
vz Cutting
> DCC
S¢ 0318

Schnittdaten
Cutting data

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

o Jeoml sl ] o |0l e € o | r | 2 | 5|

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

30 655201001403 e 1,0 3 15 15,80 16,48 1751 1833
30 655201001603 o 1,0 05 3 095 15 56,00 17,89 18,62 19,71 -
30 6552 0100 18 03 . 1,0 035, 18 3 0,95 45 15 56,00 19,99 20,76 21,89 -
30 6552 0100 20 03 o 1,0 0,5 20 3 0,95 45 1.5 56,00 22,07 22,88 24,07 -
30 6552 0100 14 04 o 1,0 0,5 14 4 0,95 45 15 61,00 15,80 16,48 17,51 18,33
30 6552 0100 16 04 o 1,0 0,5 16 4 0,95 45 15 61,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30655201001804 e 1,0 0,5 18 4 0,95 45 15 61,00 19,99 20,76 21,89 22,78
30 6552 0100 20 04 ° 1,0 0,5 20 4 0,95 45 1,5 61,00 20,07 22,88 24,07 24,99
30 6552 0100 14 06 o 1,0 0,5 14 6 0,95 45 15 65,00 15,80 16,48 17,51 18,33
30 6552 0100 16 06 o 1,0 0,5 16 6 0,95 45 1,5 65,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30 6552 0100 18 06 o 1,0 0,5 18 6 0,95 45 15 65,00 19,38 19,89 20,63 21,17
30 6552 0100 20 06 (] 1,0 0,5 20 6 0,95 45 1,5 65,00 21,44 21,98 22,74 23,30
3065520200 1403 o 20 1,0 % 3 192 5 3,0 58,00 15,88 16,54 = -
30 655202001603 o 20 1,0 16 3 1,92 45 3,0 58,00 17,97 18,68 - -
30 655202001803 e 20 1,0 18 3 1,92 45 3,0 58,00 20,06 20,81 - -
30 6552 0200 20 03 o 2,0 1,0 20 3 1,92 45 3,0 58,00 22,15 22,93 - -
3065520200 1404 o 2,0 1,0 % 4 192 45 3.0 61,00 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 61,00 17,97 18,68 19,75 -
30 6552 0200 18 04 o 2,0 1,0 18 4 1,92 45 3,0 61,00 20,06 20,81 21,93 -
30 6552 0200 20 04 o 2,0 1,0 20 4 1,92 45 3,0 61,00 22,15 22,93 24,11 -
30 6552 0200 14 06 o 2,0 1,0 14 6 1,92 45 3,0 66,00 15,88 16,54 17,55 18,36
30 6552 0200 16 06 o 2,0 1,0 16 6 1,92 45 3,0 66,00 17,97 18,68 19,75 20,60
30 655202001806 e 20 1,0 18 6 1,92 45 3,0 66,00 19,43 19,93 20,65 21,19
30 6552 0200 20 06 [ 2,0 1,0 20 6 1,92 45 3,0 66,00 21,49 22,02 22,77 23,32
30 6552 0300 14 03 o 3,0 1,5 14 8 2,90 45 39 58,00 - - - -
30 655203001603 o 3,0 1,5 16 3 2,90 45 3,5 58,00 - - - -
30655203001803 e 3,0 1,5 18 3 2,90 45 3,5 58,00 - - - i}
30 655203002003 o 3,0 1,5 20 3 2,90 45 3,5 58,00 - - - -
30655203001404 e 3,0 15 14 4 2,90 5 3.5 51,00 15,94 16,58 = =
30 655203001604 o 3,0 15 16 4 2,90 45 3,5 61,00 18,03 18,72 - -
30 655203001804 e 3,0 15 18 4 2,90 45 3,5 61,00 20,11 20,86 - -
30 655203002004 o 3,0 1,5 20 4 2,90 45 3,5 61,00 22,19 - - -
3065520300 1406 o 3,0 15 % 3 2,90 Z5 35 74,00 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 74,00 18,03 18,72 19,78 20,62
30 655203001806 e 3,0 1,5 18 6 2,90 45 3,5 74,00 19,47 19,96 20,67 21,20
30 6552 0300 20 06 o 3,0 {85! 20 6 2,90 45 3,5 74,00 21,52 22,04 22,78 23,33
104



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

Messprotokoll aus der Qualitatskontrolle
Measurement report from the quality control

30.6264 Drm.1.0

Parameter Ist Soll urt oT Diff  Fehler Status
Durchmesser D1 0.9965 mm 1.0000 -0.0100 -0.0020 -0.0035 0.0000
Rundlauf 0.0003 mm II
Diameter w/o Runout ~ 0.9962 mm %,
Radius 0.0° 0.4985 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0003 0.0000 %
Radius 10.0° 0.4988 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0005 0.0000 24
Radius 20.0° 0.4985 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0003 0.0000
Radius 30.0° 0.4990 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0008 0.0000
Radius 40.0° 0.4990 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0008 0.0000
Radius 50.0° 0.4993 mm 04982 -0.0030 0.0030 0.0010 0.0000
Radius 60.0° 0.5000 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0018 0.0000
Radius 70.0° 0.4988 mm 04982 -0.0030 0.0030 0.0005 0.0000
Radius 80.0° 0.4990 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0008 0.0000
Radius 90.0° 0.4990 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0008 0.0000
Radius 100.0° 0.4975 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 -0.0007  0.0000
Radius 110.0° 0.4978 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 -0.0005  0.0000
Radius 120.0° 0.4988 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0005 0.0000
Radius 130.0° 0.4985 mm 04982 -0.0030 0.0030 0.0003 0.0000
Radius 140.0° 0.4983 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0000 0.0000
Radius 150.0° 0.4988 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0005 0.0000
Radius 160.0° 0.4985 mm  0.4982 -0.0030 0.0030 0.0003 0.0000
Radius 170.0° 0.4988 mm 0.4982 -0.0030 0.0030 0.0005 0.0000
Radius 180.0° 0.4983 mm 0.4982 -0.0030 0.0030 0.0000 0.0000
Average Ballnose Radil 0.4988 mm 0.4982 -0.0030 0.0030 0.0005 0.0000
Minimum Radius 0.4975 mm
Minimum Radius Pos.  100.0 *
Maximum Radius 0.5000 mm
Maximum Radius Pos. 60.0 °
Linienform 0.0022 mm

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

[Ti=0.0030)

a=0.0030—

& S 4 ° ° = = < S s L L] ? 9 e e
max, Abweichung innen Toleranzibarschr. innen Firmenname :
1.7 um -1.3 pm Basistest Drehachse mit HKS
max. Abweichung aufien Tolecanziibarsche. auBan Soll-Datei : Ka..naEl:h’
0‘9“"". 2.1 um TEMP'S‘ FPROFESSIONAL TOOLS
Rotation Anzah IstigilPuride Ist-Date :
0.0000° 527 306264_1x4x05_LineForm.asc
Versch.-X Fliche Fit-Datei :
0.0um 0.380 mm?
Versch.-Y Durchm. fidchengl. Kreis Bemerkung 1
0.0 pm 695.6 ym
Einpass-Stralegie Spiegeln Bomerkung 2 1
manuelles Einpassen +
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 25xD Schnitttiefe
Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 25xD, HSC

tol. r = £0,003
r

[ =001-02

tol-0/-0,010

MICRO  kaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
ITX Form HA
g
T
—= HSC
— High-Speed-
——mmmm  Cutting
> DCC
S 0318

6

Schnittdaten
Cutting data

Ei:%f:l}
[x]

Formschrage / Incline angle
_—

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

1° 3°

30 6553 0010 002 ° 0,15 0,92 1,55
30 6553 0010 004 o 005 4 009 0,15 1,01 1,18 1,52 1,86
30 6553 0015 003 ° 0,15 0,075 0,3 4 0,14 40 0,2 0,90 1,05 1,38 1,71
30 6553 0015 006 o 0,15 0,075 0,6 4 0,14 40 0,2 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6553 0020 006 . 0,2 0,10 0,6 4 0,18 40 0,3 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6553 0020 008 ° 0,2 0,10 0,8 4 0,18 40 0,3 1,48 1,69 2,08 2,46
30 6553 0020 010 . 0,2 0,10 1 4 0,18 40 0,3 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6553 0020 015 o 0,2 0,10 1,5 4 0,18 40 0,3 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6553 0030 005 . 0,3 0,15 0,5 4 0,27 40 0,5 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6553 0030010 . 0,3 0,15 1 4 0,27 40 0,5 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6553 0030 015 . 0,3 0,15 1,5 4 0,27 40 0,5 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6553 0030 020 . 0,3 0,15 2 4 0,27 40 0,5 2,83 3,14 3,65 4,11
30 6553 0030 030 ° 0,3 0,15 3 4 0,27 40 0,5 3,94 4,30 4,89 5,40
30 6553 0030 045 . 0,3 0,15 4,5 4 0,27 40 0,5 5,58 6,01 6,69 7,27
30 6553 0030 060 . 0,3 0,15 6 4 0,27 40 0,5 7,21 7,69 8,45 9,08
30 6553 0040 010 0 0,4 0,20 1 4 0,36 40 0,6 1,85 2,06 2,45 2,83
30 6553 0040 020 ° 0,4 0,20 2 4 0,36 40 0,6 2,96 3,23 3,73 4,17
30 6553 0040 030 . 0,4 0,20 3 4 0,36 40 0,6 4,05 4,39 4,96 5,45
30 6553 0040 040 . 0,4 0,20 4 4 0,36 40 0,6 5,14 5,52 6,15 6,70
30 6553 0040 060 . 0,4 0,20 6 4 0,36 40 0,6 7,29 7,76 8,50 9,12
30 6553 0040 080 ° 0,4 0,20 8 4 0,36 60 0,6 9,43 9,96 10,79 11,47
30 6553 0050 020 ° 0,5 0,25 2 4 0,45 40 0,7 3,01 3,28 3,76 4,20
30 6553 0050 040 ° 0,5 0,25 4 4 0,45 40 0,7 5,18 5,56 6,18 6,72
30 6553 0050 060 . 0,5 0,25 6 4 0,45 40 0,7 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6553 0050 080 ° 0,5 0,25 8 4 0,45 60 0,7 9,46 9,99 10,81 11,48
30 6553 0050 100 . 0,5 0,25 10 4 0,45 60 0,7 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6553 0060 030 ° 0,6 0,30 3 4 0,55 40 1,0 4,10 4,43 4,99 5,48
30 6553 0060 060 ° 0,6 0,30 6 4 0,55 40 1,0 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6553 0060 090 ° 0,6 0,30 9 4 0,55 60 1,0 10,52 11,08 11,94 12,64
30 6553 0060 120 . 0,6 0,30 12 4 0,55 60 10 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6553 0080 040 ° 0,8 0,40 4 4 0,75 40 1.2 5,18 5,56 6,18 6,72
30 6553 0080 060 ° 0,8 0,40 6 4 0,75 40 1,2 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6553 0080 080 ° 0,8 0,40 8 4 0,75 60 1.2 9,46 9,99 10,81 11,48
30 6553 0080 120 . 0,8 0,40 12 4 0,75 60 1.2 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6553 0080 160 ° 0,8 0,40 16 4 0,75 60 12 17,89 18,62 19,71 20,57

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30 6554 - Schaft / Shank 6mm

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

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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o At 306553

T

:
30 6553 0100 050 ° 1,0 0,50 5 4 0,95 40 1,6 61,00 6,26 6,68 7,36 7,94
30 6553 0100 100 o 1,0 0,50 10 4 0,95 60 1,6 64,00 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6553 0100 150 o 1,0 0,50 15 4 0,95 60 1,6 64,00 16,85 17,55 18,61 19,45
30 6553 0100 200 o 1,0 0,50 20 4 0,95 60 1,6 64,00 22,07 22,88 24,07 24,99
30 6553 0100 250 [ 1,0 0,50 25 4 0,95 60 1,6 64,00 27,28 28,17 29,47 -
30 6553 0150 050 o 1,5 0,75 5 4 1,45 40 2,4 62,00 6,30 6,61 7,38 7,96
30 6553 0150 100 o 1,5 0,75 10 4 1,45 60 2,4 64,00 11,62 12,19 13,08 13,81
30 6553 0150 150 . 1,5 0,75 15 4 1,45 60 2,4 64,00 16,87 17,57 18,63 19,46
30 6553 0150 200 o 1,5 0,75 20 4 1,45 60 2,4 64,00 22,01 22,90 24,08 -
30 6553 0150 250 . 1,5 0,75 25 4 1,45 60 2,4 64,00 27,28 28,17 29,47 -
30 6553 0200 060 o 2,0 1,00 6 4 1,92 40 3,0 62,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6553 0200 080 o 2,0 1,00 8 4 1,92 60 3,0 64,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6553 0200 100 o 2,0 1,00 10 4 1,92 60 3,0 64,00 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6553 0200 120 o 2,0 1,00 12 4 1,92 60 3,0 64,00 13,72 14,40 15,34 16,11
30 6553 0200 160 ° 2,0 1,00 16 4 1,92 60 3,0 64,00 17,97 18,68 19,75 -
30 6553 0200 180 o 2,0 1,00 18 4 1,92 60 3,0 64,00 20,06 20,81 21,93 -
30 6553 0200 200 . 2,0 1,00 20 4 1,92 60 3,0 64,00 22,15 22,93 24,11 -
30 6553 0200 240 o 2,0 1,00 24 4 1,92 60 3,0 64,00 26,31 27,17 28,43 -
30 6553 0200 300 . 2,0 1,00 30 4 1,92 60 3,0 64,00 32,52 33,48 - -

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30 6554 - Schaft / Shank 6mm

5
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Finden Sie alle Termine unter: / Find all dates on: www.karnasch.tools




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

LNV Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 25xD Schnitttiefe
Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 25xD, HSC

GRAPHIT _ MICRO kARNASCH
graphite tol. r = 40,003 GRAIN  NORM
zulflKl Iol = ITX I:Lt:: SHBIE
— E&=001-03 tol-0/-0,010 S —
Zirkonoxid
Zr 02
Zirkonoxid
HSC
Zr_()z = High-Speed-
Cutting
GFK-CFK DCC
GFK-CFK 0318

Schnittdaten
Cutting data

o
LIN

Formschrage / Incline angle

d2
06 A

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6554 0010 002 ° 0,1 0,2 0,15 61. 00 0,78 0,92 1,23 1,55
30 6554 0010 004 o 0,1 0 05 0,4 6 0 09 0,15 64,00 1,01 1,18 1,52 1,86
30 6554 0015 003 ° 0,15 0,075 0,3 6 0,14 60 0,2 64,00 0,90 1,05 1,38 1,71
30 6554 0015 006 ° 0,15 0,075 0,6 6 0,14 60 0,2 64,00 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6554 0020 006 o 0,2 0,10 0,6 6 0,18 60 03 64,00 1,25 1,44 1,81 2,17
30 6554 0020 008 ° 0,2 0,10 0,8 6 0,18 60 0,3 64,00 1,48 1,69 2,08 2,46
30 6554 0020 010 ° 0,2 0,10 1 6 0,18 60 03 64,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6554 0020 015 ° 0,2 0,10 1,5 6 0,18 60 0,3 64,00 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6554 0030 005 o 0,3 0,15 0,5 6 0,27 60 0,5 64,00 1,13 1,31 1,67 2,02
30 6554 0030 01 o 0.3 0,15 1 6 0,27 60 0,5 64,00 1,70 1,93 2,36 2,75
30 6554 0030 015 o 0,3 0,15 1,5 6 0,27 60 0,5 64,00 2,27 2,54 3,01 3,44
30 6554 0030 02 o 0,3 0,15 2 6 0,27 60 0,5 64,00 2,83 3,14 3,65 4,11
30 6554 0030 03 o 0,3 0,15 3 6 0,27 60 0,5 64,00 3,94 4,30 4,89 5,40
30 6554 0030 045 ° 0,3 0,15 4,5 6 0,27 60 0,5 64,00 5,58 6,01 6,69 7,27
30 6554 0030 06 ° 0,3 0,15 ) 6 0,27 60 0,5 64,00 7,21 7,69 8,45 9,08
30 6554 0040 01 ° 0,4 0,20 1 6 0,36 60 0,6 64,00 1,85 2,06 2,45 2,83
30 6554 0040 02 o 0,4 0,20 2 6 0,36 60 0,6 64,00 2,96 3,23 3,73 4,17
30 6554 0040 03 ° 0,4 0,20 3 6 0,36 60 0,6 64,00 4,05 4,39 4,96 5,45
30 6554 0040 04 ° 0,4 0,20 4 6 0,36 60 0,6 64,00 514 5,52 6,15 6,70
30 6554 0040 06 ° 0,4 0,20 6 6 0,36 60 0,6 64,00 7,29 7,76 8,50 9,12
30 6554 0040 08 ° 0,4 0,20 8 6 0,36 60 0,6 64,00 9,43 9,96 10,79 11,47
30 6554 0050 02 o 0,5 0,25 2 6 0,45 60 0,7 64,00 3,01 3,28 3,76 4,20
30 6554 0050 04 ° 0,5 0,25 4 6 0,45 60 0,7 64,00 5,18 5,56 6,18 6,72
30 6554 0050 06 ° 0,5 0,25 6 6 0,45 60 0,7 64,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6554 0050 08 o 0,5 0,25 8 6 0,45 60 0,7 64,00 9,46 9,99 10,81 11,48
30 6554 0050 10 ° 0,5 0,25 10 6 0,45 60 0,7 64,00 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6554 0060 03 ° 0,6 0,30 3 6 0,55 60 1,0 66,00 4,10 4,43 4,99 5,48
30 6554 0060 06 ° 0,6 0,30 6 6 0,55 60 1,0 66,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6554 0060 09 ° 0,6 0,30 9 6 0,55 60 1,0 66,00 10,52 11,08 11,94 12,64
30 6554 0060 12 o 0,6 0,30 12 6 0,55 60 1,0 66,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6554 0080 04 ° 0,8 0,40 4 6 0,75 60 1.2 66,00 5,18 5,56 6,18 6,72
30 6554 0080 06 ° 0,8 0,40 6 6 0,75 60 1,2 66,00 7,33 7,79 8,52 9,13
30 6554 0080 08 o 0,8 0,40 8 6 0,75 60 1,2 66,00 9,46 9,99 10,81 11,48
30 6554 0080 12 o 0,8 0,40 12 6 0,75 60 1,2 66,00 13,69 14,33 15,30 16,07
30 6554 0080 16 ° 0,8 0,40 16 6 0,75 60 1,2 66,00 17,89 18,62 19,71 20,57
30 6554 0100 05 o 1,0 0,50 5 6 0,95 60 1,6 68,00 6,26 6,68 7,36 7,94
30 6554 0100 10 o 1,0 0,50 10 6 0,95 60 1,6 68,00 11,58 12,17 13,06 13,79
30 6554 0100 15 ° 1,0 0,50 15 6 0,95 60 1,6 68,00 16,85 17,55 18,61 19,45
30 6554 0100 20 ° 1,0 0,50 20 6 0,95 60 1,6 68,00 22,07 22,88 24,07 24,99
30 6554 0100 25 ° 1,0 0,50 25 6 0,95 60 1,6 68,00 27,28 28,17 29,47 -

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30 6553 bis / until @2,0 - Schaft / Shank 4mm

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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30 6554 0150 05 e 15 0,75 5 6 1,45 60 2.4 68,00 6,30 6,61 7,38 7,96
30 6554 0150 10 e 15 0,75 10 6 1,45 60 2.4 68,00 | 11,62 12,19 13,08 13,81
30 6554 0150 15 e 15 0,75 15 6 1,45 60 2.4 68,00 | 1687 17,57 18,63 19,46
30 6554 0150 20 o 1,5 0,75 20 b 1,45 60 2,4 68,00 22,01 22,90 24,08 -
30 6554 0150 25 e 15 0,75 25 6 1,45 60 24 68,00 | 27,28 28,17 29,47 g
30 6554 0200 06 e 2,0 1,00 3 6 1,92 60 3.0 69,00 7,45 7,88 8,58 9,19
30 6554 0200 08 e 20 1,00 8 6 1,92 60 3.0 69,00 9,57 10,07 10,87 11,53
30 6554 0200 10 e 20 1,00 10 6 1,92 60 3.0 69,00 | 11,68 12,24 13,12 13,84
30 6554 0200 12 o 20 1,00 12 6 1,92 60 3,0 69,00 | 1372 14,40 15,34 16,11
30 6554 0200 16 o 20 1,00 16 6 1,92 60 3.0 69,00 | 17,97 18,68 19,75 -
30 6554 0200 18 e 20 1,00 18 6 1,92 60 3,0 69,00 | 20,06 20,81 21,93 =
30 6554 0200 20 e 20 1,00 20 6 1,92 60 3.0 69,00 | 22,15 22,93 24,11 - 2
30 6554 0200 24 e 20 1,00 24 6 1,92 60 3,0 69,00 | 2631 27,17 28,43 -
30 6554 0200 30 o« 20 1,00 30 6 1,92 60 3,0 69,00 | 3252 33,48 -
30 6554 0300 09 e 30 1,50 9 6 2.90 60 35 77,00 - - - )
30 6554 0300 14 ° 3,0 1,50 14 6 2,90 60 3,5 77,00 - - /
30 6554 0300 18 e 30 1,50 18 6 2,90 60 35 77,00 - - -
30 6554 0300 24 e 30 1,50 24 6 2,90 60 35 77,00 - - -
30 6554 0300 30 o 30 1,50 30 6 2,90 60 35 77,00 | 3251 33,43 34,77

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3mm
Alternative 30 6553 bis / until 32,0 - Schaft / Shank 4mm

KARNASCH COMPOSITES-TOOLS fur die
Carbonbearbeitung in der Automobilindustrie.

KARNASCH COMPOSITES-TOOLS for machining
carbon in the automotive industry.

> PCD-CVD-MCD-ND




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

at. 306560 EXPERT Diamantbeschichteter Gesenkfraser mit Eckenradius, < 12xD Schnitttiefe
. * % Solid Carbide end mills with corner radius, < 12xD, extra long, HSC

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

GRAPHIT MICRO  kaRNASCH

graphite EEF 0 12,0 -0,010 - 0,025 GRAIN  NORM
GFK-CFK [:IN 65H3A5
ITX orm
CHCLEKS y—
e ——
zirkon %‘) [Ijl
oxid
= 30° r
2 == HSC
——wzzm  High-Speed-
. I’ s Cutting
|
E [ Je bec
¢, 0318
Art. Q
3 30 6560060005030 e 60 05 30 6 57 100 9 4 137,00 @ ‘
30 6560 060005060 o 60 05 60 6 57 100 9 4 145,00 ”
] 30 6560060010030 e 60 10 30 6 57 100 9 4 137,00 %
i 30 6560060010060 e 60 10 60 6 57 100 9 4 145,00
30 6560 0800050030 e 80 05 30 8 76 100 12 4 162,00
30 6560 0800050060 e 80 05 60 8 76 120 12 4 183,00 Schnittdaten
30 6560 0800050100 e 80 05 100 8 7,6 150 12 4 203,00 Cutting data
30 6560 0800100030 e 80 1,0 30 8 76 100 12 4 162,00
30 6560 0800100060 e 80 10 60 8 76 120 12 4 183,00
4 30 6560 0800100100 e 80 10 100 8 76 150 12 4 203,00
|| 30 6560 1000050030 e 100 05 30 10 95 100 15 4 190,00
‘ ) 30 6560 1000 050060 © 100 05 60 10 95 120 15 4 212,00
30 6560 1000050100 e 10,0 05 100 10 95 150 15 4 244,00
30 6560 1000100030 ¢ 100 10 30 10 95 100 15 = 4 190,00
30 6560 1000100060 e 10,0 10 60 10 95 120 15 4 212,00
30 6560 1000100100 e 10,0 10 100 10 95 150 15 4 244,00
306560 120010045 e 12,0 10 45 12 110 100 18 4 239,00
©120 1,0 60 12 110 150 18 = 4 274,00

5 30 6560 1200 100 60

306551 @ 8,0 Diamantbeschichtung / Diamond coating

Diamantbeschichtete Schneidkante

Diamond coated cutting edge

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



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

VHM-3D-Radiusfraser/Schaftfraser, CAD/CAM, passend fiir Maschinen von Zirkonzahn at. 30 6561-5TEC
Solid carbide 3D ball nose and corner chamfer end mills, HSC, CAD/CAM, suitable for machines from Zirkonzahn ’

GRAIN ™Norm

GRAPHIT
graphite

Form HA

ZIRKO-

ﬂ

Zirkonoxid fas°
r

=
—

erk:noxni —
High-Speed-

Cutting

> DCC

¢ 0318

Schnittdaten
Cutting data

o] Jifl @ Julw fsuleluf « |
50,2500 = 31 17045 51 52,00
0,5 57

30 6561 0050-5TEC o O, 1,065 2,8 945 200 274 3

30 6561 0100-5TEC e 1,0 12,0 3 0,9 28 200 274 - 6 56,00

30 6561 0150-5TEC e 1,5 f 175 3 1.3 2,8 274 - - 5 57 56,00

30 6561 0200-5TEC e 2,0 10 180 3 1,8 28 274 - - 10 57 57,00
Zirkonium Chrom-Cobalt

Mehr Details finden Sie unter
www.karnasch.tools
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GRAPHIT
graphite

306572

GRAPHIT
graphite

GFK-CFK
GFK-CFK

IJ

PA66
GF30

PVDF
GF30

PEEK
GF30

PEEK
CF30

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

@ ~ 290305

Empfohlene E E
Schnittdaten | L

Vc m/min. 100-180 100-180

f/U mm 0,3-05 0,2-0,4
Optimale Bearbeitungsdaten miissen
wahrend der Einlaufphase ermittelt werden.

29030503001004 e 3,0

29 030504001504 e 40 105 00
29 030505001504 e 50 15 6 50 4 118,00
29 030506001504 e 60 15 6 50 4 118,00
29 030506002504 e 60 25 6 64 4 134,00
29030506352604 e 435 26 635 64 4 151,00
29030508001504 e 80 15 8 60 4 151,00
29 030508003004 e 80 30 8 76 4 168,00
29030509533004 e 953 30 953 64 4 194,00
29 030510002004 e 10,0 20 10 73 | 4 184,00
29 030510004004 e 10,0 40 10 93 4 209,00
29030512002004 e 120 20 12 73 4 205,00
29030512004004 e 120 40 12 96 4 233,00
29030516002004 e 160 20 16 80 4 289,00
29 030516002006 e 160 20 16 80 6 300,00
29030516004004 e 160 40 16 100 4 325,00
29030516004006 e 160 40 16 100 6 337,00
29 030520002004 e 20,0 20 20 80 4 389,00
29 030520002008 e 20,0 20 20 80 8 408,00
29 030520004204 e 200 42 20 105 4 447,00
29030520004208 e 200 42 20 105 8 463,00

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

P Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, gerade Stirn mit Eckfase
Diamond coated solid carbide roughing end mills with a chamfer

ﬁ*&*
D

P3-
au b
p10-0
30 6572 0300 005 10 e 30
30 6572 0300 005 20 e 30 0 05 83 00
30 6572 0300 005 30 e 30 0,05 30 - l. - 75 3 89,00
30 6572 0300 005 35 e 30 0,05 35 50 4 2,8 100 3 97,00
30 6572 0400 005 10 e 40 0,05 10 - 6 - 50 3 86,00
30 6572 0400 005 20 e 40 0,05 20 - b - 60 3 97,00
30 6572 0400 005 30 e 40 0,05 30 - b - 75 3 104,00
30 6572 0400 005 40 e 4,0 0,05 40 50 b 3,8 100 3 114,00
30 6572 0500 005 20 e 50 0,05 20 - () - 60 3 104,00
30 6572 0500 005 30 e 50 0,05 30 - 6 - 75 3 113,00
30 6572 0500 005 40 e 50 0,05 40 50 6 4.8 100 3 122,00
30 6572 0600 005 30 e 4,0 0,05 30 - b - 75 3 111,00
30 6572 0600 005 40 e 460 0,05 40 50 6 - 100 3 127,00
30 6572 0800 005 30 e 80 0,05 30 - 8 - 75 3 136,00
30 6572 0800 005 40 e 80 0,05 40 60 8 7,8 120 3 155,00
30 6572 1000 005 30 e 10,0 0,05 30 - 10 - 75 4 170,00
30 6572 1000 005 40 e 10,0 0,05 40 - 10 - 100 4 183,00
30 6572 1000 005 60 e 10,0 0,05 60 - 10 - 120 4 230,00
30 6572 1200 005 45 e 12,0 0,05 45 - 12 - 100 4 203,00
306572 1200 005 75 e 12,0 0,05 75 - 12 - 120 4 246,00
30 6572 1600 005 45 e 16,0 0,05 45 - 16 - 100 4 349,00
30 6572 1600 005 75 e 16,0 0,05 75 - 16 - 150 4 430,00
30 6572 2000 005055 e 20,0 0,05 55 - 20 - 100 4 498,00

-0,002/-0,037 306572 2000005075 e 20,0 0,05 75 - 20 - 150 4 623,00

306572 2000005110 e 20,0 0,05 110 - 20 - 180 4 960,00

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

MICRO kaRNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

|_

—==  HPC

— 7

DCA-06
PLUS

Ij xwﬂ %
% Oﬁ! @

Schnittdaten
Cutting data

MICRO kaARNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
ITX Form HA
g 1
A
q0° ¥ __45°
== HSC
e bec
D¢ 0318

Schnittdaten
Cutting data

S



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, Eckradius at. 306573
Diamond coated solid carbide roughing end mills with corner radius '

Test 1 Reale Schnittdaten Test 2 Reale Schnittdaten
Real cutting data Real cutting data MICRO  KARNASCH

GRAPHIT

graphite Werkstoff / Graphit / Graphite Werkstoff / Graphit / Graphite GRAIN  NORM
Work material Tool @10x40 r = 0,5 Work material Tool @#10x40 r=0,5
Vorschlichten / Semi finishing Schlichten / Finishing
WA / /
(‘ — Ve =267 m/min =361 m/min DIN 6535
GFK-CFK <L n =800 mi - 11500 min’ ITX  fFormHaA
GFK-CFK Vf =3000 m/min = 3000 mm/min
- p3-08 fz =Uh088 mm =00065 mm (A I—
z ap =40 mm =40 mm
PA66 \3 4 ag =2mm =25mm %4)
GF30 $10-020 .
Ok 50 a0 J
PVDF I ) — HSC
IR ES e
—m-n-mnnnn b
E:glé_‘ 30 6573 0300 030 10 e 30 0,3 - 72,00 D L 03CIC8
[l S 30 6573 0300 030 20 e 30 03 - 83 00 Q <
306573030003030 e 3,0 0,3 30 - lo - 75 3 89 00
30 6573 0300 030 35 e 30 03 85 50 4 2,8 100 3 97,00
PEEK 306573040003010 e 40 0,3 10 - 6 50 3 86,00 @
CF30 30 6573 0400 030 20 e 40 03 20 - b - 60 3 97,00 %
— 306573 040003030 e 40 0,3 30 - 6 75 3 104,00
30 6573 0400 030 40 e 40 10,3 40 50 ) 3,8 100 3 114,00
306573050003020 e 50 0,3 20 - 6 - 60 3 104,00
GF 30 6573050003030 e 50 0,3 30 - 6 - 75 3 113,00 Schnittdaten
GF25 306573050003040 e 50 0,3 40 50 b 4,8 100 3 122,00 Cfmri]ﬁw c?ata
—— 306573060003030 e 60 03 30 - 6 75 1 3 111,00 9
306573060003040 e 6,0 0,3 40 50 b - 100 3 127,00
306573080005030 e 80 0,5 30 - 8 - 75 3 136,00
PVDF 306573080005040 e 80 05 40 60 8 78 120 3 155,00
GF25 30 6573 1000 050 30 10,0 0,5 30 - 10 - 75 4 170,00
P 306573 100005040 10,0 0,5 40 - 10 - 100 4 183,00
30 6573100005060 e 10,0 0,5 60 - 10 - 120 4 230,00
= L4 ’ ’ - -
30 6573 1200 050 45 12,0 0,5 45 12 100 4 203,00
Z:’xk.o m ?3,0-60 -0002/-0,022 306573120005075 12,0 0,5 75 - 12 - 120 4 gzg 83
R oo oonrore SRS SHE W & C R i
* 30 6573 2000 100 055 e 20, ) - - s
f 20 -0.002/-0,037 " 30 5732000100075 200 10 75 - 20 - 150 @ 4 623,00
0 6573 2000 100 110 20,0 1,0 110 20 180 4
3 e 20, d - -
Diamantbeschichteter Vollhartmetall Graphit Schruppfraser, Kugelstirn
P PP J at. 306574

Diamond coated solid carbide 3D ball nose roughing end mills

GRAPHIT
graphite
GFK-CFK
GFK-CEK_.
PAG6 %‘)
PVDF e
m-n-mmnnn —
3065740300010 e 30 1,5 -
3065740300020 e 30 1,5 = 83 oo
PEEK 3065740300030 e 30 1,5 30 = 4 = 75 3 89,00 D o> DCC
- GF30 3065740300035 e 30 15 35 50 4 28 100 3 97.00 ¢ 0318
— 3065740400010 e 40 20 10 - 6 = 50 3 86,00 ¥
3065740400020 e 40 20 20 - 6 - 60 3 97,00
PEEK 3065740400030 e 40 2,0 30 - 6 - 75 3 104,00 @
CF30 3065740400040 e 40 2,0 40 50 6 38 100 3 114,00 @
e 3065740500020 e 50 25 20 - 6 - 60 3 104,00
3065740500030 e 50 25 30 - 6 - 75 3 113,00
GF 3065740500040 e 50 25 40 50 6 48 100 3 122,00 _
GF25 3065740600030 e 40 3,0 30 - 6 - 75 1 3 | 111,00 Schnittdaten
ﬁ,— 3065740600040 e 60 30 40 50 6 - 100 3 127,00 Cutting data
3065740800030 e 80 40 30 - 8 - 75 | 3 | 136,00
3065740800040 e 80 40 40 40 8 78 120 3 155,00
PVDF 3065741000030 o 10,0 50 30 70 - 75 . 4 | 170,00
GF25 3065741000040 10,0 50 40 - 10 - 100 4 183,00
= 3065741000060 100 50 60 - 10 - 120 4 230,00
306574 1200045 e 12,0 60 45 - 12 - 100 4 203,00
zirkon ©3,0-60 -0,002/-0,022 3065741200075 12,0 60 75 - 12 - 120 4 246,00
oxid - 306574 1600045 o 160 8,0 45 - 16 - 100 4 349,00
080-16,0 -0,002/-0032 3065741600075 160 80 75 - 16 - 150 4 430,00
B 220 -0,002/-0,037 3065742000055 20,0 100 55 - 20 - 100 4 498,00
3065742000075 20,0 10,0 75 - 20 - 150 4 | 623,00
3065742000110 200 10,0 110 20 - 180 4 960,00



http://go.karnasch.de/30.6573-video

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

T 0O P

Reale Schnittdaten
e e
graphite % short chip Werkstoff /  Graphit / Graphite
Work material Tool ©@12,0
Ve= 320 m/min
>A5!-/ols, _Ggsz; n= 8500 min"'
o Vf=" 4000 mm/min
ﬁ ap= 10 mm
ae= 3mm
Grkcrk  PVDF

i

Hybrid-
s

Schicht-
stoffe

Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC
* Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC

e BRI o IR

30 6591 0300 050 8

30 65910400050 o l. 0 - 4 - 6 68 00
3065910600063 o 4,0 63 19 - 6 = 6 92,00
3065910600100 e 4,0 100 19 45 6 5,5 6 108,00
3065910800063 e 80 63 25 - 8 = 6 120,00
3065910800100 e 80 100 25 55 8 7,5 6 142,00
3065911000072 e 10,0 72 25 - 10 = 6 147,00
3065911000100 e 10,0 100 25 60 10 9.5 6 180,00
3065911200083 e 12,0 83 30 - 12 = 6 199,00
3065911200100 e 12,0 100 30 60 12 115 6 241,00

kurz-

Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC
* Diamond coated Roughing end mills, < 7xD cutting legth, HSC

GRAPHIT  PEEK ,oneng
graphite % short chip
Ay Be
> i =
—
GFK-CFK E¥DF
- GFK- 25
i e ®
Aramid-
faser
Hybrid- ©
- S
Schicht- T
sto_ffe
; < d3
- ¥y
zirkon
Coxid =
== I T I I I N 2 N
PVDF 30 6592 0300 050
G 30 6592 0400 050 o 1.0 20 = - 6 71 oo
% 3065920600063 o 6,0 30 63 19 = 6 = 6 96,00
3065920600100 o 46,0 30 100 19 45 6 55 6 111,00
PEEK 3065920800063 e 8,0 40 63 25 - S e 6 126,00
P 3065920800100 e 80 40 100 25 @55 8 75 6 149,00
% 3065921000072 e 100 50 72 25 - 10 - 6 15400
] 3065921000100 e 10,0 50 100 25 60 10 95 6 188,00
e T 3065921200083 e 12,0 60 8 30 - Vi e 6 210,00
3065921200100 e 12,0 60 100 30 60 12 115 6 253,00
114

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

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

MICRO  kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

g

)

HSC
High-Speed-
Cutting
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Schnittdaten
Cutting data

*a

1 oo

MICRO
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g
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Cutting
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— 7]
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Schnittdaten
Cutting data


http://go.karnasch.de/30.6591-video

Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC
Diamond coated Roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC

GRAPHIT
graphite

ALU

> 6% Si

GFK-CFK

i GFK%—

kurz-
spanend

short chip

zirkon
- oxi

SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

IETI (- 7 I ] e e T

30 6593 0300 45 °

30 6593 0400 45 o l. [J - - 33 UD
30 6593 0600 58 ° 6,0 58 - 15 = 6 50,00
30 6593 0600 95 o 6,0 95 40 15 55 6 59,00
30 6593 0800 58 D 8,0 58 - 20 = 8 71,00
30 6593 0800 95 o 8,0 95 50 20 7,5 8 83,00
30 6593 1000 65 e 10,0 65 - 20 = 10 92,00
30 6593 1000 95 * 10,0 95 50 20 9,5 10 98,00
30 6593 1200 75 e 12,0 75 - 20 - 12 109,00
30 6593 1200 92 °* 12,0 92 50 20 11,5 12 115,00

Nachfolgewerkzeug / Rep

acement article 30 6591

GRAPHIT

art. 306593

MICRO
GRAIN

DIACUT

—77

C——wzz

%QHW

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

]

L

HSC
High-Speed-
Cutting

Schnittdaten
Cutting data




HRC
<72

HRC
<65

HRC
<60

NI-ALLOYS
<900 N/mm

Q
2

PROFESSIONAL
*x Kk %

=y

1

Karnasch

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

@ ~ 306632

Art.
30 6632003000301 e 0,03 1 6 0,26 2 107,00
30 6632003000302 o 0,03 2 6 0,26 2 107,00
30 66320040 00401 o 0,04 1 6 036 2 107,00
3066320040 00402 o 0,04 2 6 0,36 2 107,00
30 6632 0040 005 ° 0,05 - 4 0,38 2 107,00
306632 0040 005010 o 0,05 1 4 0,38 2 107,00
306632 0040005015 e 0,05 ,5 4 0,38 2 107,00
30 6632 0040 005020 e 0,05 2 4 0,38 2 107,00
30 6632 0050 005 o 0,05 - 4 0,48 2 104,00
30 6632005000501 e 0,05 1 6 0,48 2 | 104,00
30 6632 0050 005010 e 0,05 1 4 0,48 2 104,00
30 6632 0050 005015 o 0,05 ,5 4 0,48 2 104,00
30 6632005000502 o 0,05 2 6 0,48 2 104,00
30 6632 0050 005 020 e 0,05 2 4 0,48 2 104,00
306632 005000503 o 0,05 3 6 0,48 2 114,00
30 6632 0050 005030 e 0,05 3 4 0,48 2 114,00
30 6632 0050 005040 o 0,05 4 4 048 2 114,00
30 6632 0050 005 050 e 0,05 5 4 0,48 2 | 114,00
30 6632 0060 005 ° 0,05 - 4 0,58 2 104,00
306632 0060 005010 e 0,05 1 4 0,58 2 | 104,00
30 6632 0060 005020 o 0,05 2 4 0,58 2 104,00
30 6632 0060 005030 e 0,05 3 4 0,58 2 | 114,00
30 6632 0060 005 040 o 0,05 4 4 0,58 2 114,00
30 6632 0060 005 060 e 0,05 [ 4 0,58 2 114,00
306632 008000801 e 0,08 1 6 077 2 94,00
30 6632008000802 o 0,08 2 6 077 2 94,00
30 6632008000803 o 0,08 3 6 0,77 2 94,00
306632 0080 010 ° 0,10 - 4 0,77 2 90,00
306632 0080010020 o 0,10 2 4 0,77 2 90,00
3066320080010 040 o 0,10 4 4 0,77 2 94,00
30 6632 0080 010 060 o 0,10 6 4 0,77 2 94,00
30 6632 0080 020 ° 0,20 - 4 0,77 2 94,00
30 6632 0080 020 020 o 0,20 2 4 0,77 2 94,00
30 6632 0080 020 040 e 0,20 4 4 0,77 2 94,00
30 6632 0080 020 060 e 0,20 6 4 0,77 2 94,00
3066320100010 o 1} 0,10 - 4 0,95 2 94,00
3066320100010020 o ,0 0,10 2 41095 2 94,00
306632010001003 o ,0 0,10 8 6 0,95 2 94,00
306632010001004 o ,0 0,10 4 6 0,95 2 94,00
3066320100010040 o ,0 0,10 4 4 0,95 2 94,00
306632010001005 o ,0 0,10 5 610595 2 94,00
306632010001006 e ,0 0,10 6 6 095 2 94,00
3066320100010 060 o ,0 0,10 6 4 0,95 2 94,00
3066320100010080 e ,0 0,10 8 4 0,95 2 94,00
30 66320100010100 e ,0 0,10 10 4 0,95 2 94,00
3066320120010 ° ,2 0,10 - 4 1,15 2 101,00
3066320120010020 o 2 0,10 2 4 1,15 2 101,00
3066320120010 040 o ,2 0,10 4 4 1,15 2 101,00
3066320120010060 o ,2 0,10 6 4 1,15 2 101,00
3066320120010080 e ,2 0,10 8 4 1,15 2 101,00
3066320120010100 e ,2 0,10 10 4 1,15 2 101,00
306632012001202 o ,2 0,12 2 6 1,15 2 101,00
306632012001203 o ,2 0,12 B3 & s 2 101,00
306632012001204 o ,2 0,12 4 6 1,15 2 101,00
306632012001205 o ,2 0,12 5 615 2 101,00
306632012001206 o ,2 0,12 6 6 1,15 2 101,00

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

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

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

MICRO-GRAIN

SPEZIAL

%‘)30O

[ 1

=

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

HHC
HSC
HPC

Schnittdaten
Cutting data



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

e At 306632

30 6632 0150 015 02 e 15 0,15 2 6 1,45 50 1.5 2 101,00
30 66320150 015 03 e 15 0,15 83 6 1,45 50 1,5 2 101,00
30 6632 0150 015 04 e 15 0,15 4 6 1,45 50 155 2 101,00
30 6632 0150 015 05 e 15 0,15 5 6 1,45 50 1.5 2 101,00
30 6632 0150 015 06 e 15 0,15 6 6 1,45 50 1,5 2 101,00
30 6632 0150 015 07 e 15 0,15 7 6 1,45 50 15 2 101,00
30 6632 0150 015 08 e 15 0,15 8 6 1,45 50 1.5 2 101,00
30 6632 0150 020 e 15 0,20 - 4 1,44 48 0,8 2 101,00
3066320150020020 e 1,5 0,20 2 4 1,44 48 0,8 2 101,00
3066320150020040 e 15 0,20 4 4 1,44 48 0,8 2 101,00
3066320150020060 e 15 0,20 6 4 1,44 48 0,8 2 101,00
3066320150020080 e 15 0,20 8 4 1,44 48 0,8 2 101,00
3066320150020100 e 1,5 0,20 10 4 1,44 48 0,8 2 101,00
30 6632 0200 020 e 20 0,20 - 4 1,92 50 0,9 2 108,00
30 6632 0200 020 02 e 20 0,20 2 6 1,95 50 2,0 2 108,00
30 66320200020020 e 2,0 0,20 2 4 1,92 50 0,9 2 108,00
30 6632 0200 020 03 e 20 0,20 3 6 1,95 50 2,0 2 108,00
30 6632 0200 020 04 e 20 0,20 4 6 1,95 50 2,0 2 108,00
3066320200020040 e 20 0,20 4 4 1,92 50 0,9 2 108,00
30 6632 0200 020 05 * 20 0,20 5 6 1,95 50 2,0 2 108,00
30 6632 0200 020 06 e 20 0,20 6 6 1,95 50 2,0 2 108,00
306632 0200020060 e 2,0 0,20 [ 4 1,92 50 0,9 2 108,00
30 6632 0200 020 07 e 20 0,20 7 6 1,95 50 2,0 2 108,00
30 6632 0200 020 08 e 20 0,20 8 6 1,95 50 2,0 2 108,00
3066320200020080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 50 0,9 2 108,00
30 6632 0200 020 09 e 20 0,20 9 6 1,95 50 2,0 2 108,00
30 6632 0200 020 10 * 20 0,20 10 6 1,95 50 2,0 2 108,00
3066320200020100 e 2,0 0,20 10 4 1,92 50 0,9 2 108,00
30 6632 0200 020 12 ° 20 0,20 12 6 1,95 50 2,0 2 108,00
3066320300030060 e 3,0 0,30 [ 6 2,90 66 1.2 2 175,00
3066320300030100 e 3,0 0,30 10 6 2,90 66 1.2 2 175,00
3066320300030160 e 3,0 0,30 16 6 2,90 66 1.2 2 175,00
3066320300030200 e 3,0 0,30 20 6 2,90 66 1,2 2 175,00
306632 0400050060 e 4,0 0,50 6 6 3,90 66 1,5 2 202,00
3066320400050100 e 4,0 0,50 10 6 3,90 66 1,5 2 202,00
3066320400050160 e 4,0 0,50 16 6 3,90 66 15 2 202,00
30 6632 0600 050 ° 4,0 0,50 - 6 5,90 83 3,0 2 313,00
3066320600050150 e 4,0 0,50 15 6 5,90 83 3,0 2 313,00

Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design

Hochleistung bis ins kleinste Detail.
KARNASCH fur den Formenbau

High performance in minuscule detail.
KARNASCH for mould construction




Karmaschr SCHAFTFRASER - END MILLS
LUVZSHOTY  CBN 3D High-End Micro Schaftfraser < 10xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm / 6 mm
at. 306633 (4 4 . . . .
CBN 3D High-end micro end mill < 10xD cutting depth, shank 4 mm / 6 mm

i@% KARNASCH
MICCREGﬂI" NORM

B DIN 6535
SPEZIAL FormHA
]
@B =2
<72 30°
d2 C—
M = |
<65 —== HPC
Art.
HRC 3066330020002 o 0,2 0,10 - 4 018 48 02 10500 D L CBN
<60 3066330020005 e 0,2 0,10 - 4 018 48 0,5 115,00 Iy, <
30 66330020006 o 0,2 010 06 6 018 50 02 10800
30 66330020012 o 0,2 010 1.2 6 018 50 02  108.00 T
NICO 3066330030003 o 03 0.15 - 4 028 48 03 100,00 e
o 30 66330030005 o 0.3 0.15 - 4 028 48 05 110,00 e
. 306633003001 o 0.3 0.15 1 6 028 50 03 108,00 o:8led
3066330030010 o 0.3 0,15 - 4 028 48 10 121,00
306633003002 e 0.3 0.15 2 6 028 50 03 10800
3066330040003 o 04 0,20 - 4 038 48 03 97,00  Schnittdaten
306633004001 o 04 0.20 1 6 038 50 05 9700  Cutting data
3066330040010 o 0,4 0,20 1 4 038 48 03 97,00
3066330040015 o 04 020 1,5 4 038 48 03 97,00 Eﬁﬁﬁ@
306633004002 o 0.4 0,20 2 6 038 50 05 97,00 EHH Dy
oo _ 3066330040020 o 0.4 0,20 2 4 038 48 03 97.00
Radustoleranz 30 4433004003 ® 0,4 0,20 3 6 038 50 05 108,00
o 3066330040030 o 04 020 3 4 038 48 03 10800  [m}
306633004004 o 04 0,20 4 6 038 50 05 108,00
3066330040040 o 04 0.20 4 4 038 48 03 108,00 [ 321
30 66330040050 o 0,4 0,20 5 4 038 48 03 108,00
3066330040060 o 0.4 0.20 6 4 038 48 03 10800
3066330050006 © 05 0.25 - 4 048 48 04 9500
, ) , 306633005001 o 0.5 0.25 1 6 048 50 05 95,00
& 80" 3066330050010 e 0.5 0,25 1 4 048 48 04 95,00
3066330050015 o 0.5 025 1,5 4 048 48 04 9500
306633005002 o 05 0,25 2 6 048 50 05 9500
3066330050020 o 05 0.25 2 4 048 48 04 9500
30 66330050030 o 0.5 0.25 3 4 048 48 04 106,00
306633005004 o 0,5 0.25 L 6 048 50 05 10600
30 66330050040 o 0,5 0.25 L 4 048 48 04 106,00
306633005005 o 0,5 0.25 5 6 048 50 05 106,00
30 66330050050 o 0,5 0.25 5 4 048 48 04 106,00
3066330050060 o 0,5 0.25 6 4 048 48 04 106,00
30 66330050080 e 0.5 0.25 8 4 048 48 04 106,00
3066330060005 o 0.6 0,30 - 4 058 48 05 95,00
306633006001 © 06 0,30 1 6 058 50 06 95,00
3066330060010 o 06 0,30 1 4 058 48 05 95,00
30 66330060015 o 0,6 030 1,5 4 058 48 05 9500
306633006002 o 0,6 0.30 2 6 058 50 06 9500
30 66330060020 o 0,6 0,30 2 4 058 48 05 9500
3066330060030 o 0,6 0,30 3 4 058 48 05 106,00
306633006004 o 0.6 0,30 L 6 058 50 06 10600
3066330060040 o 0.6 0,30 4L 4 058 48 05 106,00
30 66330060050 o 0.6 0,30 5 4 058 48 05 106,00
306633006006 o 0.6 0,30 6 6 058 50 06 106,00
3066330060060 © 0.6 0,30 6 4 058 48 05 106,00
3066330060080 o 0,6 0.30 8 4 058 48 05 106,00
3066330060100 o 0.6 030 10 4 058 48 05 106,00
3066330080006 o 0.8 0.40 - 4 077 48 06 9400
306633008001 o 0.8 0,40 1 6 077 50 08 94,00
3066330080015 o 0.8 040 1,5 4 077 48 06 9400
306633008002 o 0.8 0,40 2 6 077 50 08 9400
3066330080020 o 0.8 0,40 2 4 077 48 06 9400
306633008004 o 08 0,40 4L 6 077 50 08 9400
3066330080040 o 08 0,40 4 4 077 48 06 9400
306633008005 o 0.8 0,40 5 6 077 50 08 9400
306633008006 o 0,8 0.40 6 6 077 50 08 9400
30 66330080060 o 0,8 0,40 6 4 077 48 06 9400
306633008007 o 0,8 0,40 7 6 077 50 08 9400
306633008008 o 0,8 0,40 8 & 077 50 08 9400
3066330080080 o 0.8 0,40 8 4 077 48 06 9400
3066330080100 o 0.8 040 10 4 077 48 06 9400
3066330100007 o 1.0 0,50 - 4 095 48 07 94,00
3066330100015 o 1.0 050 1,5 4 095 48 07 9400
3066330100020 o 1.0 0.50 2 4 095 48 07 9400
3066330100030 o 1.0 0,50 3 4 095 48 07 9400
3066330100040 o 1.0 0.50 L 4 095 48 07 9400
306633010005 o 1.0 0,50 5 6 095 50 10 9400
3066330100050 o 1.0 0,50 5 4 095 48 07 9400
306633010006 o 1.0 0,50 6 6 095 50 10 9400
3066330100060 o 1.0 0,50 6 4 095 48 07 9400
306633010007 o 1.0 0,50 7 6 095 50 10 9400
3066330100080 o 1.0 0,50 8 4 095 48 07 9400

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



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr'®

PROFESSIONAL

L A 306633

_-m“““ﬂ

306633 0100 09 e 1,0 6 0,95 1.0 94,00
3066330100 10 e 1,0 0 50 6 0,95 1,0 94,00
3066330100 100 e 1,0 0,50 10 4 0,95 48 0,7 94,00
3066330100 120 e 10 0,50 12 4 0,95 48 0,7 94,00
306633 0100 160 e 1,0 0,50 16 4 0,95 48 0,7 94,00
30 6633 0120 008 e 12 0,60 - 4 1,15 48 0,8 101,00
3066330120 015 e 12 0,60 1,5 4 1,15 48 0,8 101,00
30 6633 0120 02 e 12 060 2 6 1,15 50 1,2 101,00
306633 0120 020 e 12 0,60 2 4 1,15 48 0,8 101,00
3066330120 03 e 12 0,60 3 6 1,15 50 1,2 101,00
30 6633 0120 030 e 12 0,60 3 4 1,15 48 0,8 101,00
3066330120 04 e 12 060 4 6 1,15 50 1,2 101,00
30 6633 0120 040 e 12 0,60 4 4 1,15 48 0,8 101,00
30 6633 0120 05 e 12 060 5 6 1,15 50 1,2 101,00
3066330120 06 e 12 0,60 6 6 1,15 50 1,2 101,00
30 6633 0120 060 e 12 0,60 6 4 1,15 48 0,8 101,00
306633 0120 07 e 12 0,60 7 6 1,15 50 1.2 101,00
3066330120 08 e 12 0,60 8 6 1,15 50 1,2 101,00
30 6633 0120 080 e 12 0,60 8 4 1,15 48 0,8 101,00
3066330120 10 e 12 0,60 10 6 1,15 50 1,2 101,00
3066330120 100 e 12 0,60 10 4 1,15 48 0,8 101,00
3066330120 12 e 12 060 12 6 1,15 50 1,2 101,00
3066330120 120 e 12 0,60 12 4 1,15 48 0,8 101,00
306633 0120 160 e 12 0,60 16 4 1,15 48 0,8 101,00
3066330150 010 e 15 0,75 - 4 1,44 48 1,0 101,00
30 6633 0150 02 e 15 0,75 2 6 1,45 50 1,5 101,00
306633 0150 020 e 15 0,75 2 4 1,44 48 1.0 101,00
30 6633 0150 03 e 15 0,75 3 6 1,45 50 1,5 101,00
306633 0150 04 e 15 0,75 4 6 1,45 50 1.5 101,00
30 6633 0150 040 e 15 0,75 4 4 1,44 48 1,0 101,00
30 6633 0150 060 e 15 0,75 6 4 1,44 48 1,0 101,00
30 6633 0150 080 e 15 0,75 8 4 1,44 48 1,0 101,00
3066330150 10 e 15 0,75 10 6 1,45 50 1.5 101,00
30 6633 0150 100 e 15 0,75 10 4 1,44 48 1,0 101,00
306633 0150 12 e 15 0,75 12 6 1,45 50 1,5 101,00
306633 0150 120 e 15 0,75 12 4 1,44 48 1,0 101,00
30 6633 0150 140 e 15 0,75 14 4 1,44 48 1.0 101,00
30 6633 0150 15 e 15 0,75 15 6 1,45 50 1,5 101,00
306633 0150 160 e 15 0,75 16 4 1,44 48 1,0 101,00
30 6633 0150 180 e 15 0,75 18 4 1,44 48 1.0 101,00
30 6633 0200 012 e 20 1,00 - 4 1,92 50 1.2 108,00
30 6633 0200 020 e 20 1,00 2 4 1,92 50 1,2 108,00
306633 0200 03 * 20 1,00 3 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 04 e 20 1,00 4 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 040 e 20 1,00 4 4 1,92 50 1.2 108,00
30 6633 0200 05 e 20 1,00 5 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 06 e 20 1,00 6 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 060 e 20 1,00 6 4 1,92 50 1,2 108,00
30 6633 0200 08 e 20 1,00 8 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 080 e 20 1,00 8 4 1,92 50 1,2 108,00
306633 0200 10 e 20 1,00 10 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 100 e 20 1,00 10 4 1,92 50 1,2 108,00
30 6633 0200 12 e 20 1,00 12 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 120 e 20 1,00 12 4 1,92 50 1,2 108,00
30 6633 0200 140 e 20 1,00 14 4 1,92 50 1,2 108,00
30 6633 0200 15 e 20 1,00 15 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 160 e 20 1,00 16 4 1,92 50 1,2 108,00
30 6633 0200 18 e 20 1,00 18 6 1,95 50 2,0 108,00
30 6633 0200 180 e 20 1,00 18 4 1,92 50 1,2 108,00
30 6633 0200 20 ° 20 1,00 20 6 1,95 50 2,0 108,00
306633 0300018 e 30 1,50 - 6 2,90 66 1.8 175,00
30 6633 0300 030 * 30 1,50 3 6 2,90 66 1,8 175,00
30 6633 0300 040 * 30 1,50 4 6 2,90 66 1.8 175,00
30 6633 0300 05 * 30 1,50 5 6 2,95 60 3,0 175,00
30 6633 0300 060 * 30 1,50 6 6 2,90 66 1.8 175,00
30 6633 0300 080 * 30 1,50 8 6 2,90 66 1,8 175,00
306633 0300 10 * 30 1,50 10 6 2,95 60 3,0 175,00
30 6633 0300 100 * 30 1,50 10 6 2,90 66 1,8 175,00
306633 0300 120 * 30 1,50 12 6 2,90 66 1.8 175,00
30 6633 0300 15 e 30 1,50 15 6 2,95 60 3,0 175,00
30 6633 0300 160 * 30 1,50 16 6 2,90 66 1.8 175,00
30 6633 0300 20 e 30 1,50 20 6 2,95 60 3,0 175,00
30 6633 0300 200 e 30 1,50 20 6 2,90 66 1,8 175,00
30 6633 0400 024 ® 40 2,00 = 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 040 * 40 2,00 4 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 060 ® 40 2,00 6 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 080 ® 40 2,00 8 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 100 * 40 2,00 10 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 120 ® 40 2,00 12 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 160 ® 40 2,00 16 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0400 200 ® 40 2,00 20 6 3,90 66 2,4 202,00
30 6633 0600 035 * 40 3,00 - 6 5,90 83 3,5 313,00
30 6633 0600 100 * 6,0 3,00 10 6 5,90 83 819 313,00
30 6633 0600 200 * 60 3,00 20 6 5,90 83 3,5 313,00

* Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Vollhartmetall Einzahnfraser, rechtsspirale - rechtsschneidend
Solid carbide one-tooth end mill, right spiral - right cutting

MICRO kaRNASCH

Acryl GRAIN  NORM
—_—
PMMA SPEZIAL 2::::: SH:*:
GS —
=0
PE
PP o
= 30
PA et
5 Cutting
—
ELAPPT
PS ! ST
—_—
ABS i ‘
: —— (4
= | &
i
PC Art. ;
PET Schnittdaten
PPE 291652 001000303030 e 0,10 0,3 3 30 1 43,00 Cutting data
3 2916520020 006 03030 e 0,20 0,6 3 30 1 32,00
291652 003001003030 e 0,30 1,0 3 30 1 28,00 E E
PMMA 291652 0040 01003030 e 0,40 1,0 3 30 1 28,00 el g B
291652 005001503030 e 0,50 1,5 3 30 1 28,00
—_—— 29 16520060 030 03030 e 0,60 3,0 3 30 1 28,00 E
291652 008005003030 e 0,80 5,0 3 30 1 28,00 L
I 2916520100 040 03030 e 1,00 4,0 3 30 1 28,00
ALY da 291652012005003038 4  1.20 5,0 3 38 1 28.00
e 2916520150 06003030 e 1,50 6,0 3 30 1 28,00
291652 020006003030 o 2,00 6,0 3 30 1 28,00
Wachs 2916520200 060 04050 e 2,00 6,0 4 50 1 31,00
Wax 291652 020006006050 e 2,00 6,0 6 50 1 35,00
2916520200 080 03030 e 2,00 8,0 3 30 1 25,00
291652020011003038 o 2,00 11,0 3 38 1 31,00
29 16520300 060 03030 e 3,00 6,0 3 30 1 25,00
291652 030006006050 e 3,00 6,0 6 50 1 38,00
291652030011003038 e 3,00 11,0 3 38 1 31,00
291652 030011004050 e 3,00 11,0 4 50 1 38,00
2916520300110 06050 e 3,00 11,0 6 50 1 40,00
291652 030022003050 e 3,00 22,0 3 50 1 34,00
2916520300220 06 060 e 3,00 22,0 6 60 1 43,00
291652 040008004050 e 4,00 8,0 4 50 1 33,00
29 1652 0400 080 06 050 e 4,00 8,0 6 50 1 38,00
291652 040012004050 e 4,00 12,0 4 50 1 33,00
29 16520400120 06 050 e 4,00 12,0 6 50 1 38,00
291652 040014004050 e 4,00 14,0 4 50 1 33,00
2916520400140 06 050 e 4,00 14,0 6 50 1 39,00
291652 040022004050 e 4,00 22,0 4 50 1 36,00
2916520400220 06 050 e 4,00 22,0 6 50 1 42,00
291652 040023004060 A 4,00 23,0 4 60 1 30,00
2916520400320 04064 o 4,00 32,0 4 64 1 38,00
291652 050012006050 e 5,00 12,0 6 50 1 40,00
2916520500 160 05050 A 5,00 16,0 5 50 1 31,00
291652 050016006050 e 5,00 16,0 6 50 1 40,00
2916520500 220 06 050 e 5,00 22,0 6 50 1 40,00
291652 050023005060 A 5,00 23,0 5 60 1 31,00
2916520600120 06 050 e 6,00 12,0 6 50 1 39,00
291652 060016006050 A 6,00 16,0 6 50 1 31,00
2916520600220 06 050 e 6,00 22,0 6 50 1 40,00
291652 060022006058 o 6,00 22,0 6 58 1 42,00
29 16520600230 06075 A 6,00 23,0 6 75 1 44,00
291652 060032006064 e 6,00 32,0 6 64 1 46,00
2916520600 420 06 075 e 6,00 42,0 6 75 1 51,00
291652 060032006100 e 6,00 32,0 6 100 1 52,00
29 16520800 220 08 064 e 8,00 22,0 8 6 1 49,00
291652 080023008050 A 8,00 23,0 8 50 1 44,00
2916520800320 08075 A 8,00 32,0 8 75 1 44,00
291652 080032008064 e 8,00 32,0 8 64 1 54,00
2916520800 420 08075 e 8,00 42,0 8 75 1 62,00
291652 080042008100 e 8,00 42,0 8 100 1 67,00
29 16520800550 08100 e 8,00 55,0 8 100 1 71,00
2916521000220 10064 e 10,00 22,0 10 64 1 72,00
29 1652100032010075 e 10,00 32,0 10 75 1 78,00
291652 100055010100 e 10,00 55,0 10 100 1 89,00
2916521000750 10120 e 10,00 75,0 10 120 1 100,00
291652120032012100 A 12,00 32,0 12 100 1 92,00

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



Vollhartmetall Einzahnfraser, linksspirale - rechtsschneidend

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

Wachs
Wax

a5 2
N

IEETTN BN 213 B N I

291654010004 03040 o 4

29 1654015006 03040 o 1 5 6 3 - 1 29 00
291654 02000303050 e 2,0 3 3 = 50 1 30,00
291654 02000606050 e 2,0 6 6 - 50 1 35,00
291654 02000803040 e 2,0 8 3 = 40 1 31,00
291654 03000403050 e 3,0 4 3 - 50 1 30,00
291654 03000603050 e 3,0 6 3 = 50 1 31,00
291654 03001003030 e 3,0 10 3 - 30 1 30,00
291654 03001003060 e 3,0 10 3 - 60 1 32,00
291654 03001206050 e 3,0 12 6 - 50 1 37,00
291654 03001508075 e 3,0 15 8 = 75 1 46,00
291654 03001808100 e 3,0 18 8 - 100 1 53,00
291654 04000504050 o 4,0 5 4 = 50 1 33,00
291654 04000804040 o 4,0 8 4 - 40 1 33,00
291654 04001406050 o 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 35,00
291654 04002208100 e 4,0 22 8 - 100 1 55,00
291654 05000606050 e 5,0 6 6 = 50 1 39,00
291654 05001006040 e 5,0 10 6 - 40 1 38,00
291654 05001606050 e 5,0 16 6 = 50 1 39,00
29 1654 05002206060 e 5,0 22 6 - 60 1 40,00
29 1654 0500 23 A 50 23 6 - 75 1 50,00
29 1654 05002508075 e 5,0 25 8 - 75 1 49,00
291654 05002508100 e 5,0 25 8 = 100 1 60,00
291654 05003006070 e 5,0 30 6 - 70 1 40,00
29 1654 06000706050 e 6,0 7 6 = 50 1 34,00
291654 06001806050 o 6,0 18 6 - 50 1 35,00
291654 06002006060 o 6,0 20 6 = 60 1 36,00
291654 06002006100 o 6,0 20 6 40 100 1 39,00
291654 06002506065 o 6,0 25 6 = 65 1 37,00
291654 06002508075 o 6,0 25 8 - 75 1 48,00
291654 06004006080 o 6,0 40 6 = 80 1 38,00
291654 06003008100 e 6,0 30 8 - 100 1 55,00
291654 08001008050 e 8,0 10 8 = 50 1 48,00
291654 08002008050 e 8,0 20 8 - 50 1 51,00
291654 08002008060 e 8,0 20 8 - 60 1 52,00
291654 08002008100 e 8,0 20 8 40 100 1 60,00
29 1654 0800 32 A 80 32 8 - 75 1 57,00
291654 08003508100 e 8,0 35 8 - 100 1 64,00
291654 10002510070 o 10,0 25 10 = 70 1 66,00
29165410002510120 e 10,0 25 10 50 120 1 89,00
29 1654 1000 32 A 10,0 32 10 = 75 1 80,00
29 165410003510090 e 10,0 35 10 - 90 1 73,00
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Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

@ - 291661

Vollhartmetall Einzahnfraser, gerade genutet, rechtsschneidend
Solid carbide one-tooth end mill, straight fluted - right cutting

a5 2
N

29 1661 0100 04 040

29 1661 0150 06 040

23, 00

29 1661 0200 03 050
29 1661 0200 06 050
29 1661 0200 08 040

23,00
32,00
23,00

29 1661 0250 09 040

23,00

29 1661 0300 06 040
29 1661 0300 10 030
29 1661 0300 10 060
29 1661 0300 12 050
29 1661 0300 15 075
29 1661 0300 18 100

23,00
22,00
24,00
32,00
41,00
47,00

29 1661 0400 05 050
29 1661 0400 08 040
29 1661 0400 14 050
29 1661 0400 18 075
29 1661 0400 20 060
29 1661 0400 22 100
29 1661 0400 30 070

28,00
27,00
34,00
41,00
29,00
47,00
30,00

29 1661 0500 06 050
29 1661 0500 10 040
29 1661 0500 16 050
29 1661 0500 22 060
29 1661 0500 25 075
29 1661 0500 25 100
29 1661 0500 30 070

34,00
33,00
35,00
35,00
41,00
47,00
36,00

29 1661 0600 07 050
29 1661 0600 18 050
29 1661 0600 20 060
29 1661 0600 25 065
29 1661 0600 25 075
29 1661 0600 30 100
29 1661 0600 40 080

34,00
35,00
37,00
38,00
41,00
47,00
39,00

29 1661 0800 09 050
29 1661 0800 20 050
29 1661 0800 20 060
29 1661 0800 30 075
29 1661 0800 35 100

41,00
41,00
43,00
46,00
51,00

29 1661 1000 25 070
29 1661 1000 35 090
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—_

73,00
79,00

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

MICRO
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SPEZIAL
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— 7777

W

(—7////}

%ﬂ %@

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

g

L

HSC
High-Speed-
Cutting

GELAPPT
LAPPED

Schnittdaten

Cutting data

ek

=

=]
EEZ

@) 357



SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

Vollhartmetall Einzahnfraser mit Radius, rechtsspirale - rechtsschneidend, Hochglanz-finish at. 291658
Solid carbide one-tooth end mill with corner radius, right spiral - right cutting, mirror finish '
@k 7 MICRO
"o & vy
_MMA SPEZIAL Form HA
S I
Gel 2 300 B
K == HsC
x® » gt

D L>  GELAPPT

51 | LappeD

Schnittdaten
Cutting data

| e L0 | e | B AE

29 1658 0200 06 ° 2 1,0 6 6 60 51,00 "

29 1658 0300 09 [ 3 1,5 9 6 60 50,00 E

29 1658 0400 12 o 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 ° 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)

NV /%1 8 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
Tex®-coating

UNGLEICHTEILUNG

F OHE LAUFRUHE
Urﬁal pitch for a smooth
cutting




TITAN

kurz-
spanend

short chip

NI-ALLOYS
<900 N/mm

lang-
spangnd

long chip

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm

Schruppen
roughing

v

Schrupp-
schlicht
semifinishing

vv

Schlichten
finishing

\AAL

TITAN

kurz-
spanend

short chip

lang-
NI-ALLOYS spanend
<900 N/mm .
long chip

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm

Schruppen
roughing

v

Schrupp-
schlicht
semifinishing

vv

Schlichten
finishing

HARDOX
vvv

e

d2

30 7415 0300 15

Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Vollhartmetall HPC Schaftfraser fiir exotisches Material
Solid carbide HPC end mills for exotic materials

3

7173 I A T I N
15 8 6 2,8 57 3
11 6 57 3

=l
44,00

[ ]
30 7415 0400 15 o 4 15 3,8 44,00
30 7415 0500 20 e 5 20 12 6 4,8 57 3 44,00
30 7415 0600 20 L) 20 12 b 58 57 3 44,00
30 7415 0800 27 e 8 27 20 8 7.8 63 3 57,00
30 7415 1000 32 e 10 32 22 10 9,8 72 3 88,00
30 7415 1200 38 o 12 38 26 12 11,8 83 3 111,00
30 7415 1600 45 e 16 45 32 16 15,7 92 3 171,00
30 7415 2000 55 e 20 55 38 20 19,7 104 3 303,00
Vollhartmetall Schaftfraser mit Eckenradius fiir exotisches Material
Solid carbide end mills with corner radius for exotic materials
Ungleiche Teilung Wellenschliff
unequal pitch wave-cut

1e8 [r20ma) 5 | Javo] @ |1 ] 2 | @ |
30 7421 0600 10 A b 1,0 21 16 6 58 57 4 74,00
30 7421 0800 10 A 8 1,0 29 22 8 7.8 70 4 91,00
30 7421 1200 10 A 12 1,0 38 28 12 11,8 83 4 125,00
30 7421 1200 30 A 12 3,0 38 28 12 11,8 83 4 125,00
30 7421 1400 10 A 14 1,0 42 30 14 13,8 83 4 146,00
30 7421 1400 30 A 14 3,0 42 30 14 13,8 83 4 146,00
30 7421 1600 10 A 16 1,0 45 85 16 15,8 93 4 167,00
30 7421 1800 10 A 18 1,0 45 35 18 17,8 93 4 189,00
30 7421 1800 30 A 18 3,0 45 85 18 17,8 93 4 189,00
30 7421 2000 10 A 20 1,0 50 40 20 19,8 105 4 207,00

Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 7425

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

MICRO DIN
GRAIN 6527 K

DIN 6535

SPEZIAL Form HA

-

45°

22)
)

INOX F

< IIH
Zo |l

Schnittdaten

Cutting data
DL +300]
=

E@}

307

MICRO
GRAIN

DIN
6527 L

DIN 6535
Form HA

g

.

—77]
| — 7777777}
—/777/]

SPEZIAL

EXOTIC

HXP-7

Schnittdaten
Cutting data




SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

VHM-Schaftfraser ,,GOLDWIN” mit Eckenradius fiir JN48 2.1-2.2-23-2.4-41-42-43-51-5.2-53
Solid carbide end mills “GOLDWIN” with corner radius for

Schlichte: zZ
ﬁnilshing" GRAIN nglyl.
vy UGT CLEAN
% l DIN 6535/Form HA
4 SPEZIAI' DIN 6535/Form HB
UGT
%5& kr
NI-CO Art.
| a Jane e ems|lefu]z] e HsC
>900 N /mm 307425020002004 e 2 02 4 9 6 18 57 3 63,00 HPC
307425030003006 o 3 03 6 12 6 28 57 3 6200 -
30 7425040005008 e 4 05 8 16 6 38 57 3 59,00
NI-ALLOYS 30 7425050005010 e 5 05 10 16 b 4,8 57 3 60,00 D > Tcx.'i
I ZL 307425060005012 e 6 05 12 21 6 58 57 4 5800 5¢v
307425080005016 e 8 05 16 27 8 | 7,7 63 4 6400 Y
s 307425080010016 e 8 1,0 16 27 8 77 63 4 64,00
spanend " 307425080020016 e 8 2,0 16 27 8 77 63 4 64,00
short chip Sg:{iﬁﬁ?ﬂ;ﬁ":ﬁ:“ 307425100005020 e 10 0,5 20 32 10 96 72 4 8500
7 307425100010020 e 10 1,0 20 32 10 96 72 4 8500
Material [ 1939 , ' ' _—
| Wiri;'feé e 307425100020020 e 10 20 20 32 10 96 72 4 8500
spanend Ve =40 m/min 307425120005024 e 12 0,5 24 36 12 115 83 4 108,00 schnittdaten
Jong chip Vf = 300 mm/min 307425120010024 o 12 1,0 24 36 12 115 83 4 108,00 Cutting data
fz=0,08 mm 307425120020024 e 12 20 24 36 12 11,5 8 4 108,00
ap =3 mm 307425120030024 e 12 30 24 36 12 11,5 83 4 108,00 Eﬁ?@
Schruppen ae= tmm 307425160005032 16 0,5 32 44 16 154 92 | 4 203,00 3
v Test 2 Reale Schnittdaten 307425160010032 o 16 1,0 32 44 16 154 92 4 203,00
Real cutting data 307425160020032 o 16 2,0 32 44 16 154 92 4 203,00
Schrupp- Material / 1.4313 (X3CrNiMo13-4) 307425160030032 e 16 3,0 32 44 16 154 92 4 203,00
schlicht Workpiece 8r=05 30 7425200005040 e 20 0,5 40 54 20 193 104 4 272,00
e n = 4800 min"! 307425200010040 o 20 1,0 40 54 20 193 104 4 272,00
e 6200603”‘”‘/”“” 307425200020040 ® 20 2,0 40 54 20 193 104 4 | 272,00
a; Ep sl 307425200030040 e 20 3,0 40 54 20 193 104 4 272,00
ae= 0,8mm Schaft < @ 10 = HA / Schaft > @ 12 = HB
High-Performance VHM-Schaftfraser, fiir BILIWANM 4.1 - 4.2 -4.3-5.1-5.2-5.3
. . ) . — . 307428
High performance solid carbide end mills for titanium
Schlichten Z
TITAN finishing T
\AA4
) & DIN 6535
Gelappt, SPEZIAL Form HA
Lapy Y —
TITAN
GRADE 1
36° r
| =0 =—=
TITAN —= HSC
GRADE 2 —mmm  HPC
TITAN D L[> GELAPPT
GRADE 3 o ¢’ LAPPED
- at amo| r fe ] |ufelz]| ¢ QESESSEEEE
TITAN 30742806000113 e 60 01 13 20 57 & 4 4500
GRADE 4 307428 06000513 e 60 05 13 20 57 & 4 4500 % @
11 30742806001013 © 60 1,0 13 20 57 & 4 4500
= 30742808000221 e 80 0,2 21 25 63 8 | 4 52,00 s
TITAN 30742808000521 e 80 05 21 25 63 8 4 52,00
: 30742808001021 e 80 1,0 21 25 63 8 4 52,00  Schnittdaten
Reale Schnittdat ' , , .
GRADES Real cutting data 30742810000222 e10,0 0,2 22 30 72 10 4 75,00 Cuttingdata
Werkstoff /  TiAl6V4 30 742810000522 10,0 0,5 22 30 72 10 4 75,00
TITAN Work material Tool @12x26r1,0 307428 10001022 10,0 1,0 22 30 72 10 4 75,00
GRADE 12 Ve= 5 i 307428 12000226 12,0 0,2 26 36 83 12 | 4 103,00
m= 1400 min-! 30742812000526 12,0 05 26 36 83 12 4 103,00
Vf= 320 mm/min 30742812001026 120 1,0 26 36 83 12 4 103,00
Schruppen He Q6 30742816000536 16,0 05 36 42 92 16 4 185,00
roughing ae= 12 mm 30742816001036 160 1,0 36 42 92 16 4 185,00
v ap= 12mm 30742816002036 ©160 2,0 36 42 92 16 4 185,00
307428 20000541 20,0 0,5 41 55 104 | 20 | 4 | 265,00
30742820001041 20,0 1,0 41 55 104 20 4 265,00
30742820002041 ©20,0 20 41 55 104 20 = 4 265,00



Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

Vollhartmetall Innenschruppfraser fiir exotisches Material

ENIN

NIMONIC

N AN
b
oilN

r‘dl

[

Q b™
kurz- \q—b
spanend
short chip
lang-
NIALLOYS JEPYr¥
<900 N/mm
long chip

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm

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

Patentierte Schneidengeometrie
Patented cutting geometry

30 7431 0400 13 o 4

30 7431 0500 15 o 5 15 6 4 81. 00
30 7431 0600 17 o 6 17 6 5.9 57 12 4 82,00
30 7431 0800 21 o 8 21 8 7,5 65 16 4 93,00
30 7431 1000 25 e 10 25 10 9,5 72 20 4 102,00
307431 1200 30 e 12 30 12 11,5 85 24 4 120,00
30 7431 1600 36 e 16 36 16 I5%5 92 32 9 203,00
30 7431 2000 45 e 20 45 20 19,5 104 40 6 310,00
30 7431 2500 55 e 25 55 25 24,0 150 50 6 560,00

30 7432 Vollhartmetall Innen- und AuBenschruppfraser fiir exotisches Material

TITAN

r‘ﬂ

kurz-
NI-ALLOYS JRPRewonty]
it short chip

NI-CO lang-
PUTATI  spanend

>900 N/mm RELYT R 1

30 7432 0600 21

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

Schruppen
roughing
v \
_ ] Innen- und AuBBenschrupp
Inside and outside roughing profil
LdzJ

. 4

° 7 7 4 94,00

o 10 30 10 9,7 72 25 4 103,00

e 12 38 12 11,5 85 28 4 126,00

® 16 45 16 15,5 92 35 5 242,00
30 7432 2000 55 e 20 55 20 19,5 104 40 5 360,00
30 7432 2500 65 e 25 65 25 24,0 125 50 5 608,00

30 7432 0800 27
30 7432 1000 30
307432 1200 38
30 7432 1600 45

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

MICRO kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
SPEZIAL Form HA
A

f
50° # 45°

—7/]

N

HPC

N N
NN
NN

INOX F*

i ‘.'”2:

Schnittdaten
Cutting data

E7iE

3.

e
90

O

MICRO kaARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
SPEZIAL FormHA
g

f
500 K 45°

—7/]

I— 77777/}
{w—777777]

> | INOX F?
{ﬂ

¢ )
04
AR

Schnittdaten
Cutting data

Bl

o
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VHM-3D-Radiusfraser Z=2 Cobalt-Chrom Titan-Titanlegierungen
Solid carbide 3D, 2 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium-titanium alloys

NIMONIC

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

NI-ALLOYS
<900 N/mm

NI-CO Schruppen
ALLOYS
> 900 N/mm

roughing
v

Schrupp-
schlicht
semifinishing
v

Schlichten
finishing

v

HARDOX

VHM-3D-Radiusfraser, 4-Schneiden-Zentrumschnitt, Cobalt-Chrom Titan-Titanlegierungen

v Jaram ] snoms| o [azvs| o |l 2] €
31684001000803 o 1,0 0,5 8 3 0,95 45 1,0 2 45,00
31684001000804 o 1,0 0,5 8 4 0,95 45 1,0 2 46,00
31684001000806 e 1,0 0,5 8 6 095 45 1,0 2 51,00
31 684002001203 e 2,0 1,0 12 3 1,92 45 2,0 2 45,00
31684002001204 o 2,0 1,0 12 4 1,92 45 2,0 2 46,00
31684002001206 e 2,0 1,0 12 6 1,92 45 20 2 51,00
31684003001403 e 3,0 1,5 14 3 2,90 45 3,0 2 45,00
31684003001404 e 3,0 1,5 14 4 2,90 45 3,0 2 @ 46,00
31684003001406 o 3,0 1,5 14 6 290 45 3,0 2 51,00

Werkstoffgruppe
Material group

Schruppen
roughing
03,0

Schruppen
roughing

02,0

Schlichten
finishing
91,0

Solid carbide 3D, 4 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium-titanium alloys

NIMONIC

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd

long chip

NI-ALLOYS
<900 N/mm

NI-CO Schruppen
ALLOYS
> 900 N/mm

roughing
v

Schrupp-
schlicht
semifinishing

\A4

Schlichten
HARDOX finishing
vy

-

dzL

art. 31 6840

MICRO

GRAIN "ARNRSCH
CLEAN-34
Form HA
SPEZIAL
S
%W U
—== HSC
= HHC
e e
=t Tex

Schnittdaten
Cutting data

EiE

-

=l

art. 31 6868

Form HA

g
%‘i’w U
e HSC
===, HHC
e Jaoofraoos] o fans] e Jule]z] < PRt
31686801000803 o 1,0 0,5 8 8 0,95 45 1,5 4 38,00 O <4
31686801000804 o 1,0 0,5 8 4 0,95 45 1,5 4 39,00
31686801000806 e 1,0 0,5 8 6 0,95 45 15 4 41,00
31686802001203 e 2,0 1,0 12 3 1,92 45 3,0 4 36,00 @
31686802001204 o 2,0 1,0 12 4 1,92 45 3,0 4 38,00 %
31686802001206 o 2,0 1,0 12 b 1,92 45 3,0 4 40,00
31686803001403 o 3,0 1,5 14 8 290 45 4,0 4 36,00
31686803001404 o 3,0 1,5 14 4 290 45 4,0 4 38,00 Selhmitickian
31686803001406 o 3,0 1,5 14 6 290 45 4,0 4 40,00 Cutting data
31686804000806 o 4,0 2,0 8 b 3,90 45 50 4 42,00
Werkstoffgruppe Schruppen
Material group roughing
) 91,0
Ve

Ve




Karmmasrlr® SCHAFTFRASER - END MILLS

FURWIN

Vollhartmetall 3D-Radiusfraser FOURWIN, 4 Schneiden-Zentrumschnitt, fiir BUILLZAANN 4.1 - 4.2 - 4.3 -5.1-5.2-5.3

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

EXPERT
at. 30 7485 ( oy nartme . e ) .
Solid carbide 3D ball nose end mills FOURWIN, for titanium, 4 cutting edges - centre cutting
INCONEL \"‘\\ Z tol. r = +0,004 MICRO  KARNASCH
718 S 4 r GRAIN  NORM
T
oughng. N/M  Formin
roughin,
i E&=015-030 tol-0,006/-0,020 T
[ =040-060 tol-0,010/-0,028
HasTeLLov || HASTELLOY ([t [ -080-0100 tol-0,013/-0,035 %‘) U
Ll vvv [ =0120 tol -0,016 / -0,043 45°
gl _ HSC
2 004
e feoonl o Lu farslastufe lalz] e
30 748501500855 e 15 0,75 8,0 6 2,5 > 2
3074850200055 e 20 10 | - 6 1 z.s 00 s TI-X
30 7485 02000855 e 2,0 1,0 8,0 20 )| Bl 8 55 Sj02e 4 49,00 Y
" 30 7485 0200 080 e 20 1,0 - - 6 80 4 12° 4 65,00
= [‘ 307485 02501055 e 25 1,25 10,0 20 6 2,3 5503125 22N 48,00 @ d‘a“ T
: 3074850300055 e 30 15 - - 6 - 55 5 12° 4 48,00 A .
B 30 748503001055 e 3,0 1,5 10,0 20 6l 2:87) 55N N3is 2o 49,00 % @ 4
30 748503001455 e 3,0 1,5 14,0 20 6 28 55 35 12° 4 49,00
T " E 30 748503001855 e 3,0 1,5 18,0 20 612,80 55NN 3is 2o 49,00
o 3074850300080 e 30 15 - - 6 | - 80 5 12° 4 | 6500 ¢ itdaten
n 30748504001255 e 40 20 120 20 6 38 55 4 12° 4 49,00  Ciing das
& E 30748504001655 e 40 20 160 20 6 38 55 4 12° 4 49,00
n 30 7485 0400 055 e 40 2,0 = = 6 - 55 8 12° 4 48,00 E E
X 30 7485 0400 080 e 4,0 2,0 - - 6 - 80 8 12° 4 65,00 hqﬁ
E 30 7485 0500 055 e 50 2,5 - = 6 = 55409 12° 4 48,00 =
i 30 7485 0500 080 e 50 2,5 - - 6 - 80 9 12° 4 65,00 ,
£ 30 7485 0600 055 e 4,0 3,0 - = 6 - 55 10 - 4 46,00 w
4 3074850600100 e 60 30 - - 6 - 100 10 - 4 | 63,00 )
30 7485 0800 060 e 80 4,0 - - 8 - 60 12 - 4 58,00 Iﬂ
3074850800100 e 80 40 - - 8 - 100 12 - | 4 | 178,00 322-323
30 7485 1000 068 ® 10,0 5,0 - - 10 - 68 14 - 4 76,00
| 30 7485 1000 100 ® 10,0 5,0 - - 10 - 100 14 - 4 99,00
e (e 30 7485 1200 075 ® 12,0 6,0 - = 12 = 75 16 - 4 102,00
30 7485 1200 100 ® 12,0 6,0 - - 12 - 100 16 - 4 129,00
at. 30 7486 EXPERT Vollhartmetall 3D-Radiusfraser fiir exotisches Material
' * x Solid carbide 3D ball nose end mills, exotic materials
w8
- < tol. r = 0,004 MICRO  karNASCH
NIMONIC ' 4 r GRAIN  NORM
orm
[ =015-030 tol-0,006/-0,020 N/M
[F=040-060 tol-0,010/-0,028
il [ =080-010,0 tol-0,013/-0,035 %‘) U
) (B =012,0 tol -0,016 / -0,043 30°
NI-ALLOYS spk;:,":;,d —w HSC
b short chip HPC
lang-
R spanend D L INOX P
L WVZLE  long chip O {j
Schruppen @ “‘
v Lo Joomln Je Janl [ e RHPIEHT
v 30 7486 0200 055 A 6 ¢
30 7486 0200080 A 2 0 1 0 80 6 12° 61 UU
Sfjl',i';’hte" 3074860300080 A 3,0 1,5 80 5 6 12° lo 60,00 Schnittdaten
e g 307486 0400080 A 4,0 2,0 80 8 6 12° 4 59,00 Bl e
3074860500100 A 5,0 2,5 100 9 6 12° 4 58,00
g 307486 0600055 A 6,0 3,0 55 10 6 - 4 42,00
T H 3074860600100 A 6,0 3,0 100 10 6 - 4 65,00
E 307486 0800100 A 8,0 4,0 100 12 8 - 4 73,00
w 30 7486 1000068 A 10,0 5,0 68 14 10 - 4 70,00
307486 1000100 A 10,0 5,0 100 14 10 - 4 93,00
307486 1200075 A 12,0 6,0 o 16 12 - 4 95,00
307486 1200100 A 12,0 6,0 100 16 12 - 4 120,00
Lp J_L Nachfolgewerkzeug / Replacement article
G+l 307485 = TITAN, Z4
30 7487 = VA, Z4
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:

EXPERT

Vollhartmetall 3D-Radiusfraser FOURWIN 4 Schneiden-Zentrumschnitt, fir SIS 2.1 -2.2-2.3-2.4
— - 307487

Solid carbide 3D ball nose end mills FOURWIN for Inox, 4 cutting edges - centre cutting

gl "‘ Z tol. r = 0,004 KARNASCH
f n r GRAIN  NORM
2
DIN 6535
Form HA
[E=015-030 tol-0,006/-0,020 N/M T
[ =04,0-060 tol-0,010/-0,028
[ -080-010,0 tol-0,013/-0,035 %‘) U
E=0120 tol -0,016 / -0,043 50°
12
=z —mm  HSC
u H HPC
i :
«| M
NI-ALLOYS ﬁ > INOX
<900 N/mm 4 ﬁ
: SVt
STAHL 1 8 @ By
steel = ) 0
on | e o Lol o Lo Janl o [ | c IS IRY:
— 3074870200055 e 2,0 0 4 6 —
Schruppen 3074870200080 e 2,0 1.0 4 6 12° 6700
roughing 3074870300055 e 3,0 1.5 55 5 3 7] 4 47,00 Schnittdaten
v 3074870300080 e 3,0 1,5 80 5 6 12° 4 66,00 Cutting data
e o 3074870400055 o 4,0 2,0 55 8 6 12° 4 47,00
e - ? 3074870400080 o 40 2.0 80 8 6  12° 4 6500 EHEE
S 3074870500055 e 50 2,5 55 9 6 12° 4 47,00 R by
vvv 3074870500080 e 5,0 2,5 80 9 6 12° 4 63,00
3074870600055 e 6,0 3,0 55 10 6 - 4 47,00
307487 0600100 e 4,0 3,0 100 10 6 - 4 63,00 E
3074870800060 e 8,0 4,0 60 12 8 - 4 58,00
3074870800100 e 8,0 4,0 100 12 8 - 4 78,00 E] 324-325
307487 1000068 e 10,0 5,0 68 14 10 - 4 77,00
30 7487 1000 100 e 10,0 5,0 100 14 10 - 4 101,00
3074871200075 o 12,0 6,0 75 16 2 - 4 103,00
307487 1200100 e 12,0 6,0 100 16 12 - 4 | 128,00

IEE';‘:-;:“_

NTAL
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art. 5 6000A

ALU
,aluginﬁ'

ALU

MESSING
= l;mi;

KUPFER

o

GG/G

cast iron

NI-ALLOYS
<900 N/mm

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm

INCONEL
HASTELLOY
TITAN

130

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

at. 5 6001B

Karmmasrch® SCHAFTFRASER - END MILLS

Preise siehe Hauptkatalog
Industrial Tools Division

For prices refer to
main catalogue Industrial
Tools Division

Vollhartmetall-Kreissageblatter
Solid carbide circular saw blades




SCHAFTFRASER -END MILLS Karmaschr’

Zahnezahl-Tabelle fiir Vollhartmetall-Kreissdageblatter ahnlich DIN 1837 A

Number of teeth-table for solid carbide circular saw blades similar DIN 1837 A Art. 5 6000A
@ mm/+0,1

Bohrung/Bore H7 13

Blattstarke/Blade Anzahl der Zéhne

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 b4 80 80 100 128 128 160

e 0,35 b4 b4 b4 80 100 100 128 160

e 0,40 b4 b4 64 80 100 100 128 160

e 0,45 48 48 64 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 b4 64 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 YA 80 80 100 128 128 150 160 200

e 1,30 40 40 40 48 YA b4 80 100 100

e 1,40 40 40 40 48 b4 b4 80 100 100 128

e 1,50 40 40 40 48 b4 b4 80 100 100 128 150 160 160

e 1,60 40 40 40 48 b4 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 b4 80 80 100 128 128 128 160

e 1,90 40 32 40 48 48 b4 80 80 100

e 2,00 40 32 40 48 48 b4 80 80 100 128 128 128 160

e 250 40 32 40 40 48 b4 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 YA 80 100 100 100 128

e 500 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-Kreissdgeblatter ahnlich DIN 1838 B
Number of teeth-table for solid carbide circular saw blades similar DIN 1838 B

at. 5 6001B

@ mm/+0,1
Bohrung/Bore H7
Blattstirke/Blade Anzahl der Zahne
thickness +0,01 Number of teeth
e 0,20 20 20 20 30 40
e 0,25 20 20 20 30 40
e 0,30 20 20 20 30 40
e 0,40 20 20 20 30 40 48 64
e 0,50 20 20 20 30 40 48 b4
e 0,0 20 20 20 30 40 48 48 b4 80
e 0,70 20 20 20 30 40 40 48 b4 b4
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 250 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
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Kreissageblatter Aufnahmehalter - "Vorderseitige Aufspannung”
Circular saw blade retainer - front side securing

d2 = Sageblattbohrung / Saw blade bore
d1 = Flanschdurchmesser / Flange diameter
d3 = Schaftdurchmesser / Shank diameter

Preise siehe Hauptkatalog
Industrial Tools Division

For prices refer to

main catalogue Industrial
Tools Division

—l d;
56100 03 05 e 3 3 4
56100 05 06 e 5 10 70 100 6 8
561000506075 e 5 6 7570070 8 6
5610005 10 e 5 10 10 80 10,0 6 8
56100 06 10 ° 4 10 12 80 10,5 6 10
56100 08 10 e 8 10 15 90 10,0 b 13
5610008 12 * 8 124715 90 11,0 ) 13
56100 10 06 ® 10 6 18 80 10,55 6 15
5610010 10 ° 10 10 18 90 10,5 6 15
561001016 ® 10 16 18 100 11,5 6 15
561001316 ° 13 16 22 110 12,0 6 19
5610016 10 ° 16 10 22 80 80 3 19
56100 16 20 e16 20 26 120 13,0 6 22
5610022 16 ® 22 16 32 130 13,0 6 27
56100 22 25 22 25 32 150 4,0 6 8
Kreissageblatter Aufnahmehalter - "Riickseitige Aufspannung” m
Circular saw blades retainer - rear side securing
h
ds—Iff .
SB max. T
;_ Preise siehe Hauptkatalog
Industrial Tools Division
= —mm— Jmm d2 = Sigeblattbohrung / Saw blade bore For prices referto
T d1 = Flanschdurchmesser / Flange diameter main catalogue Industrial
> TR d3 = Schaftdurchmesser / Shank diameter Tools Division
e =
56101 05 04 e 5 6
56101 06 05 ® 4 5 3 0 b
56101 08 06 e 8 6 15 70 3,0 6 13
5610108 07 e 8 7 15 80 30 6 13
56101 10 06 ° 10 G DR 0D PRYS 6 15
561011008 * 10 8 18 90 3,5 6 15
561011310 ® 13 10 22 ) 107§ 315 6 19
561011612 e16 12 26 120 35 6 22

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

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a

mail to info@karnasch.tools.



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

Kiihlung:

Wir empfehlen beim Einsatz von Vollhartmetallwerkzeugen eine besonders
kraftige Kihlung. Unzureichend oder unregelmaBig arbeitende Kiihlung
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: Grauguf3 wird normalerweise trocken zer-
spant, ebenfalls wird Kunststoff trocken gesagt. Gelegentlich wird PreBluft oder
Wasser verwendet. Bei Magnesiumlegierungen ist Vorsicht geboten. In Verbin-
dung mit Wasser besteht Explosionsgefahr. Aus diesem Grund wird hier tro-
cken geséagt.

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 beeinfluB3t. Die Zerspanbarkeit des Werkstof-
fes spielt ebenso eine Rolle, wie Drehzahl, Vorschubart, Werkstiickspannung
und Maschinenzustand. Die Anzahl der Zahne im Eingriff, Sdgendurchmes-
ser und Breite sind weitere Einflussfaktoren. Aus diesen Griinden kénnen wir
Ihnen 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 Schnittflache. Bei den verschiedenen
Werkstoffen kann man von den in der Tabelle aufgefiihrten Vorschubwerten
pro Zahn ausgehen. Multipliziert mit der Zahnezahl des verwendeten Sage-
blatts und der Drehzahl ergibt sich dann der auf der Maschine einzustellende
Vorschub in mm/min.

Fir 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 -END MILLS Karmaschr’

Aart. 56000 A Art.

56001 B

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).

Richtwerte/Vorschub Sz (mm / Zahn)
Suggested feed rate Sz (mm / tooth)

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed

Stahle bis 600 N/mm? (Automatenstahl) Emulsion / Mischverhltnis 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 / Mischverhaltnis 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 / Mischverhéltnis 1:10 80 m/min. 0,005 - 0,015 mm
Stainless steel Emulsion / Mixture ratio 1:10

Hochlegierte Stahle Emulsion / Mischverhltnis: 1:10 70 m/min. 0,005 -0,010 mm
High-alloyed steel Emulsion / Mixture ratio 1:10

Titan Schneiddl 60 m/min. 0,003 - 0,005 mm
Titanium Cutting oil

GrauguB iber 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 Spriihélkihlung / Emulsion 1000 - 2000 m/min. 0,010 - 0,040 mm
Aluminium Spray oil cooling / Emulsion

Vorschub: S (mm / min)
Feed rate: S (mm / min)

Vorschub pro Zahn: Sz (mm / Zahn)
Feed per tooth: Sz (mm / tooth)

S=S,-Z-n

S, = Vorschub pro Zahn (mm / Zahn)
S, = feed per tooth (mm / tooth)

S = Vorschub (mm / min.)
S = feed (mm / min.)

Z = Zahnezahl
Z = number of teeth

Z = Zahnezahl
Z = number of teeth

n = Drehzahl (1/ min.)
n = speed (rpm)

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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Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS HSC HRC HRC  STAHL
. . . . e <52 5070  steel
Art. Vollhartmetallbohrer / Solid carbide drills Material 9 e e e
oA . .__.VoUhartmetallbohrer/Solid carbide drills__ ______ _Material ____ _ WG ety S === _ I
1
1 220321 008-295 T — B i v vy <
7 .
1
' 220322 008-295 <30xD v V4
1 [ SRR MR, . A1 R S
1
II ' 220341 0015-30  <6xD v v V4
%) I o o,
4 1 22030 B05-30  <10xD V4
T gy ey [P Ay Sy R S
1
1 220390 ©30-120 <50xD v vy
oo o= e o
1
1220392 ©20-120  <40xD 4
L .
1
' 220402 $30-200  <5xD v v v 4
L = =,
1
' 220403 ©30-120H7 <5xD V4 v 4 v 4
L e
1
' 220404 ©30-120  <5xD v vy «
S e ol L S S S S S S -
1
1 220405 ©30-200  <8D V4 V4 V4
I e
1
| 220406 ©30-180 <12xD v v vy
o P S S S,
1
' 220409 ©3,0-160  <8xD 4
| e ——— . (U R Sy S ey
1
' 220410 ©3,0-160  <5xD v
g g e S Sy S i gy S S g Sy S S ) e
1
' 220412 $3,0-160  <5xD V4
L
1
1 220419 ©3,0-120H7 <5xD v 4
e e e e e e et e _m_n_: -
1
' 220424 0298 -12,0 H7 < 5xD v v v 4
e gy Sy e S gy gy Sy S i iy S Sy S e
1
' 220425 ©3,0-20,0H7 <8xD v «
b = m = = m = = = = = = e
1
' 220468 00,3-14,0 V4 V4
I = = e m = m = e = e e m = = = = = = = = = = = = = = = e
1
' 220530 ©30-120 <5 v
1

Vollhartmetall Pilot-Stufenbohrer / Solid carbide pilot step drill

1
D200 030-120 w0 (L N i v v v
1

Vollhartmetallbohrer- Hochleistungs- Mehrfasen- Stufenbohrer fiir HSC-Bearbeitung / Solid carbide high capacity subland twist drill

1
' 220471 M3-M16 M Chain g / v

1
1220473 M4-M16 z e < MICRO, v 4 v 4 v 4
L
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Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

INHALTSVERZEICHNIS - TABLE OF CONTENTS HSC HRC HRC  STAHL
Art. Vollhartmetallbohrer / Solid carbide drills Material (ol <52 5070 | steel

Vollhartmetallbohrer- Hochleistungsbohrer und Aufbohrer / Solid carbide twist drill / cordrill

1

| 220520 ©3,0-120 <10xD TETEEEOECT micko v v v,

| A -
1

' 220525 ©40-120 <10xD . == CRAIN v V4 vy

1

=

< 5xD

1
! 220415 ©33-103
L

Vollhatmetall Gewindefraser Diamantbeschichtet / Solid carbide thread milling cutter with diamant coating

! DCC

1232005 M4-M12 25D (St S 0318 vy
[T v U VRNV RTR VIRV, _ . -
1 DCC
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1
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e e e e -
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PKD-Hochleistungsbohrer / PCD drill

1
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|y (e e IR Ry Sty g .
! e Y
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e Lagerware / Stock-tools A Lieferbar solange Vorrat oder auf Anfrage
Article be discontinued. Delivery possible until sold out.

o Keine Lagerware, Lieferzeit und Preis auf Anfrage After sold out delivery possible on request.

No stock-tool. Price and delivery on request
A Lieferbar solange Vorrat. Nachfolgewerkzeug vorhanden

(0] Lieferzeit kurzfristig da Rohlinglager vorhanden Be discontinued. Replacement article available.

Short delivery deadline possible then blanks are on stock available
2-3 Arbeitstage Lieferzeit / 2-3 work days delivery time
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Karmasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Vollhartmetall-Micro-Pilot-Stufenbohrer 170°/90° abgestimmt auf Micro-Tieflochbohrer 22 0322
Solid-carbide Micro pilot step drill 170°/90°. Designed for Micro deep hole drill 22 0322

170° 5 Bohrungstoleranz
STQ,'“- ’e;\ % hole tolgrance MICRO KkARNASCH
| NG/ 40,002 GRAIN  NORM
1 —_—— +0,012
DIN 6535
SEAHL SPEZIAL Form HA
II <1500 N/mm - a1
%
A%
EZ 170°
—= HSC
== HPC
--EHEME ) owexe
2203210080 e 0,80 52 7 O
2203210085 o 0,85 2 12 4,8 53 50 0 1,7 4 0 67 00 .
2203210090 o 0,90 2,25 4,9 54 50,0 1,7 4,0 67,00 % “‘. .
2203210095 e 0,95 2,37 5,0 55 500 1,7 40 67,00 ) b
2203210100 o 1,00 2,50 5,6 6,1 55,0 2,0 4,0 67,00 (¥ [
2203210105 e 1,05 2,62 5,7 6,2 55,0 2,0 4,0 67,00
kurz- 2203210110 o 1,10 2,75 59 6,4 550 2,0 4,0 67,00
spanend 2203210115 o 1,15 2,87 6,0 6,5 55,0 2,0 4,0 67,00 Schnittdaten
short chip 2203210120 o 1,20 3,00 6,1 6,6 550 2,0 4,0 67,00 Cutting data
2203210125 o 1,25 3,12 71 76 550 25 40 _ 67,00 w52 E]
2203210130 o 1,30 3,25 7.2 7,7 55,0 2,5 4,0 67,00
2203210135 o 1,35 3,37 7.3 7.8 55,0 2,5 4,0 67,00
2203210140 o 1,40 3,50 7.4 7,9 550 2,5 4,0 67,00
2203210145 o 1,45 3,62 7,5 8,0 550 2,5 4,0 67,00
2203210150 o 1,50 3,75 8,6 9.1 5510 3,0 4,0 67,00
2203210155 o 1,55 3,87 87 92 550 30 40 67,00
2203210160 o 1,60 4,00 8,8 9,3 550 3,0 4,0 67,00
2203210165 o 1,65 4,12 8,9 9.4 550 30 40 67,00
2203210170 o 1,70 4,25 9.1 9,6 550 3,0 4,0 67,00
2203210175 e 1,75 4,37 92 97 550 3,0 40 67,00
2203210180 o 1,80 4,50 10,1 10,6 55,0 3,5 4,0 67,00
2203210185 o 1,85 462 103 108 550 35 40 67,00
2203210190 o 1,90 4,75 10,4 10,9 550 3,5 4,0 67,00
2203210195 o 1,95 4,87 10,5 11,0 55,0 3,5 4,0 67,00
2203210200 o 2,00 5,00 10,6 111 65,0 3,5 6,0 71,00
2203210205 o 2,05 5,12 10,7 = 11,2 = 65,0 3.5 6,0 71,00
2203210210 o 2,10 525 10,8 11,3 650 35 60 71,00
2203210215 o 2,15 5,37 10,9 11,4 = 65,0 3.5 6,0 71,00
2203210220 o 2,20 5,50 12,8 13,3 65,0 4,5 6,0 71,00
2203210225 e 2,25 562 129 134 650 45 6,0 71,00
2203210230 o 2,30 5,75 13,0 13,5 65,0 4,5 6,0 71,00
2203210235 o 2,35 5,87 13,1 13,6 65,0 4,5 6,0 71,00
2203210240 o 2,40 6,00 13,2 13,7 65,0 4,5 6,0 71,00
2203210245 e 2,45 6,12 13,4 139 650 45 6,0 71,00
2203210250 o 2,50 6,25 13,5 14,0 650 4,5 6,0 71,00
2203210255 e 2,55 6,37 13,6 141 650 45 6,0 71,00
2203210260 o 2,60 6,50 13,7 14,2 650 4,5 6,0 71,00
2203210265 o 2,65 6,62 14,7 15,2 65,0 5,0 6,0 71,00
2203210270 o 2,70 6,75 14,8 153 65,0 5,0 6,0 71,00
2203210275 o 2,75 6,87 14,9 154 65,0 5,0 6,0 71,00
2203210280 o 2,80 7,00 150 155 650 50 60 71,00
2203210285 o 2,85 7.12 15,1 15,6 65,0 5.0 6,0 71,00
2203210290 o 2,90 7,25 152 157 650 50 60 71,00
2203210295 e 2,95 7,37 154 159 650 50 6,0 71,00
Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer ohne Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, without interior cooling supply
Werkstoffe Werkstoffgruppe Bohrer @ ©0.80-0.85 00.86-0.99 01.0-2.95
Work Material Material Group Festigkeit in f Ve f f
N/mm? mm/Umdr. m/min mm/Umdr. mm/Umdr.
Baustahl 1.1 <600 50 0.02 50 0.03 50 0.08
K el = (40-60) (0.01-0.03) (40-60) (0.02-0.05) (40-60) (0.04-0.12)
Kohlenstoffstahl 1.2-2.1-2.2 400-950 50 0.02 50 0.03 50 0.08
LegierterStahl  } 29 23 2524 (40-60) (0.01-0.03) (40-60) (0.02-0.05) (40-60) (0.04-0.12)
Carbon Steel
Alloy Steel 950-1200 50 0.02 50 0.03 50 0.08
(40-60) (0.01-0.03) (40-60) (0.02-0.05) (40-60) (0.04-0.12)
Edelstahl 3.1 480 30 0.015 30 0.02 30 0.05
Sl Siael (20-40) | (0.008-0.02) |  (20-40) (0.01-0.03) (20-40) (0.02-0.10)
Guss 7.1-7.2 <105 HB 50 0.02 50 0.04 50 0.08
(Eest{ e = (40-60) (0.01-0.03) (40-60) (0.02-0.06) (40-60) (0.04-0.12)
Kugelgraphitguss 7.4 <133 4B 30 0.02 30 0.03 30 0.06
il st 1w = (20-40) (0.01-0.03) (20-40) (0.02-0.05) (20-40) (0.02-0.10)
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Eine grofie Vision braucht einen 24
zuverlassigen Partner. '-

A great vision needs a reliable partner.

Karnasch Werkzeuge fir die Automobilindustrie - Made for Professionals

Karnasch tools for the automotive industry - ‘Made for Professionals

IHR PARTNER FUR: | Metalllndustrle Automoblllndustrle

Wieviel Know-How in unseren Produkten steckt zeigt sich im taglichen Einsatz.
Ausgestattet mit auBergewohnlicher Leistungsfahigkeit iberzeugen unsere
Produkte nunmehr seit 50 Jahren unsere Kunden aller Industriebranchen
weltweit. Und was uns bisher auszeichnete fiihren wir auch in Zukunft mit
immer neuen Innovationen fort. Rechnen Sie daher auch weiterhin mit
excellenter Leistung die sich auszahlt.

Karmaschr' - Made for Professionals/CNC-Division

Weitere Informationen zu unserem gesamten Produktportfolio erhalten Sie
iiber die Karnasch-Hotline +49 (0) 6203 -4039-0 oder unserer Webseite

unter www.karnasch.tools.



@ ~ 220322

Mini-Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer < 30xD

Mini solid carbide twist drill < 30xD

Pilotbohrer Art. 22 0321 auf S. 124.

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Pilot drill art. 22 0321 on page 124. MICRO  kARNASCH
GRAIN NORM
1 i ()
’ X = DIN 6535
2 (::) % =30 t g'g?g SPEZIAL Form HAK
‘II (ﬂ} ! st
u 0| of E> 7
tgj iz (g 3 o0
g —
HASTELLOY B ' —=m HSC
TITAN ‘;j { b HPC
4 k)
(aj ) (ﬁj D DVC-X2?
ij 3 y Nano-
(: j (; O finish
f" [ —" 0l
L — ¢
' I I 6‘ .“‘
\‘,’i ‘6 0
GTW Schnittdaten
GTS Cutting data
B
kurz- " E?EE
spanend i =
short chip =
—ld> L
2203220080050 0,80 5 6 7 50 3 103,00 2203220160100 o 1,60 10 13 14 60 8 92,00
2203220080105 0,80 10,5 il 12 50 3 112,00 2203220160200 1,60 20 22 23 65 3 107,00
22 03220085055 0,85 5,5 7 8 50 8 103,00 2203220160300 1,60 30 32 33 65 8 118,00
2203220085105 0,85 10,5 12 13 50 3 112,00 2203220165100 o 1,65 10 13 14 60 3 92,00
2203220090055 0,90 5,5 7 8 50 3 103,00 2203220165200 o 1,65 20 22 23 65 3 107,00
2203220090115 0,90 11,5 13 14 50 3 112,00 2203220165300 e 1,65 30 32 33 65 3 118,00
2203220095060 0,95 [ 7 8 50 8 103,00 2203220170110 1,70 1 14 1B 60 3 92,00
2203220095115 0,95 11,5 13 14 50 3 112,00 2203220170210 1,70 21 23 24 65 3 107,00
2203220100060 o 1,00 6 7 8 60 3 92,00 2203220170310 1,70 31 34 85 70 3 118,00
2203220100120 1,00 12 13 14 65 3 107,00 2203220175110 1,75 1 14 15 60 3 92,00
2203220100180 1,00 18 20 21 65 3 118,00 2203220175210 1,75 21 23 24 65 8 107,00
2203220105070 e 1,05 7 8 10 60 3 92,00 2203220175320 1,75 32 35 36 70 3 118,00
2203220105130 1,05 13 14 16 65 8 107,00 2203220180110 1,80 1 14 15 60 3 92,00
2203220105190 1,05 19 21 22 65 3 118,00 2203220180220 1,80 22 25 26 70 3 107,00
2203220110070 1,10 7 9 10 60 8 92,00 2203220180330 1,80 33 36 37 70 8 118,00
2203220110140 1,10 14 16 17 65 3 107,00 2203220185120 ¢ 1,85 12 15 16 60 3 92,00
2203220110200 1,10 20 22 23 65 8 118,00 2203220185230 ¢ 1,85 23 26 27 70 8 107,00
2203220115070 1,15 7 9 10 60 3 92,00 2203220185340 ¢ 1,85 34 37 38 70 3 118,00
2203220115140 1,15 14 16 17 65 3 107,00 2203220190120 1,90 12 15 16 60 3 92,00
2203220115210 1,15 21 23 24 65 3 118,00 2203220190230 1,90 23 26 27 70 3 107,00
2203220120080 ¢ 1,20 8 10 1" 60 3 92,00 2203220190350 ¢ 1,90 35 37 38 70 3 118,00
2203220120150 1,20 15 17 18 65 3 107,00 2203220195120 o 1,95 12 15 16 60 3 92,00
2203220120220 1,20 22 24 25 65 3 118,00 2203220195240 ¢ 1,95 24 27 28 70 3 107,00
2203220125080 o 1,25 8 10 1" 60 3 92,00 2203220195360 1,95 36 39 40 70 3 118,00
2203220125150 1,25 15 17 18 65 8 107,00 22 0322 0200120 e 2,00 12 15 16 60 3 92,00
2203220125230 1,25 23 25 26 65 3 118,00 22 0322 0200240 ¢ 2,00 24 26 27 70 3 107,00
2203220130080 ¢ 1,30 8 10 1" 60 8 92,00 22 0322 0200360 e 2,00 36 37 38 70 3 118,00
2203220130160 1,30 16 18 19 65 3 107,00 22 0322 0200520 e 2,00 52 55 56 95 3 185,00
2203220130240 1,30 24 26 27 65 8 118,00 22 0322 0200 620 e 2,00 62 65 66 102 3 188,00
2203220135090 ¢ 1,35 9 1" 12 60 3 92,00 22 0322 0205130 e 2,05 13 16 17 60 3 92,00
2203220135170 1,35 17 19 20 65 3 107,00 22 0322 0205250 e 2,05 25 28 29 70 3 107,00
2203220135250 1,35 25 27 28 65 3 118,00 22 0322 0205370 e 2,05 37 40 41 70 3 118,00
2203220140090 o 1,40 9 " 12 60 3 92,00 22 0322 0205520 e 2,05 52 55 56 100 3 185,00
2203220140170 1,40 17 19 20 65 3 107,00 220322 0205 630 e 2,05 63 66 67 118 3 206,00
2203220140260 1,40 26 28 29 65 3 118,00 2203220210130 ¢ 2,10 13 16 17 60 3 92,00
2203220145090 e 1,45 9 12 13 60 3 92,00 2203220210260 ¢ 2,10 26 29 30 70 3 107,00
2203220145180 1,45 18 20 21 65 8 107,00 2203220210380 ¢ 2,10 38 42 43 70 3 118,00
2203220145270 e 1,45 27 30 31 65 3 118,00 2203220210530 ¢ 2,10 53 56 57 100 3 185,00
2203220150090 ¢ 1,50 9 1" 12 60 3 92,00 2203220210650 ¢ 2,10 65 68 69 118 3 206,00
2203220150180 1,50 18 20 21 65 3 107,00 2203220215130 ¢ 2,15 13 16 17 60 3 92,00
2203220150270 1,50 27 30 31 65 3 118,00 2203220215260 © 2,15 26 29 30 70 3 107,00
2203220155100 1,55 10 12 13 60 3 92,00 2203220215390 ¢ 2,15 39 43 A 70 3 118,00
2203220155190 1,55 19 21 22 65 3 107,00 2203220215530 ¢ 2,15 53 56 57 100 3 185,00
2203220155280 1,55 28 31 32 65 3 118,00 2203220215660 2,15 66 69 70 118 3 206,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

22 0322

HSC- HPC- Vollhartmetall-

Minibohrer -mit Innenkiihlung

?0,8-0,95mm 6xD-12xD
?1,0-1,95mm 6xD-12xD-18xD

?20-295mm 6xD-12xD-18xD-24xD-30xD

HSC - HPC - solid carbide mini drill
with interior cooling supply

0 0,8-0,95 mm 6xD-12xD
?1,0-1,95mm 6xD-12xD-18xD

?2,0-295mm 6xD-12xD-18xD-24xD-30xD

h

— Neue Perspektive durch

Innenkiihlung ab 0,8 @ mm
6xD - 12xD - 18xD -

24xD - 30xD

New perspective through interior

cooling supply from 0,8 @ mm

6xD - 12xD - 18xD - 24xD - 30xD

- Prozesssicher

Process reliability

— Reduzierte Taktzeiten
Reduced cycle-times

- Uberlegene Leistung

Superior performance

— Weltweit einmalige

Ausfiihrung

Worldwide unique version

ﬂﬂﬂﬂﬂ —nnmn
2203220220140 2,20 14 18 22 0322 0260 470
2203220220270 2,20 27 30 31 3 107 00 220322 0260 670 o 2 60 71 120 200 00
2203220220400 ©2,20 40 44 45 75 3 118,00 22 0322 0260800 e 2,60 so 84 85 130 3 214,00
2203220220550 2,20 55 58 59 105 3 193,00 2203220265160 2,65 16 20 | 21 60 | 3 92,00
2203220220680 220 48 71 72 118 3 206,00 2203220265320 2,65 32 36 37 75 3 107,00
2203220225140 2,25 14 18 | 19 60 3 92,00 2203220265480 ©2,65 48 53 54 8 3 118,00
2203220225270 225 27 30 31 70 3 107,00 2203220265680 2,65 68 72 73 120 3 200,00
2203220225410 ©2,25 41  4h 45 75 3 118,00 2203220265810 2,65 81 85 8 130 3 214,00
2203220225570 225 57 60 41 105 3 193,00 2203220270170 2,70 17 21 22 60 3 92,00
2203220225690 2,25 69 72 73 118 3 206,00 2203220270330 270 33 37 @ 38 75 3 107,00
2203220230140 2,30 14 18 19 0 3 92,00 2203220270490 ©2,70 49 54 55 90 3 118,00
2203220230280 2,30 28 31 @ 32 70 3 107,00 2203220270690 2,70 49 73 74 120 3 200,00
2203220230420 ©2,30 42 45 46 82 3 118,00 2203220270830 270 83 87 88 130 3 214,00
2203220230570 2,30 57 40 41 105 3 193,00 2203220275170 2,75 17 21 = 22 60 3 92,00
2203220230710 230 71 74 75 118 3 206,00 2203220275330 275 33 37 38 75 3 107,00
2203220235150 2,35 15 19 | 20 60 3 92,00 2203220275500 2,75 50 54 @ 56 90 | 3 118,00
2203220235290 235 29 32 33 70 3 107,00 2203220275710 275 71 75 76 120 3 200,00
2203220235430 2,35 43 46 48 82 3 118,00 2203220275850 275 85 89 90 130 3 214,00
2203220235590 235 59 62 43 105 3 193,00 2203220280170 2,80 17 21 22 0 3 92,00
2203220235730 235 73 76 77 120 3 206,00 2203220280340 2,80 34 38 @ 39 75 | 3 107,00
2203220240150 2,40 15 19 20 60 3 92,00 2203220280530 2,80 53 57 58 90 3 118,00
2203220240290 2,40 29 32 = 33 70 3 107,00 2203220280720 2,80 72 76 77 120 3 200,00
2203220240 440 ©2,40 44 47 48 82 3 118,00 2203220280860 2,80 8 90 91 130 3 214,00
2203220240600 2,40 60 63 64 105 3 193,00 2203220285180 2,85 18 23 | 24 60 | 3 92,00
2203220240750 240 75 78 79 120 3 206,00 2203220285350 2,85 35 39 40 75 3 107,00
2203220245150 2,45 15 19 | 20 60 3 92,00 2203220285530 2,85 53 57 @ 58 90 = 3 118,00
2203220245300 245 30 33 34 70 3 107,00 2203220285730 285 73 77 78 120 3 200,00
2203220245450 ©2,45 45 49 50 82 3 | 118,00 2203220285880 2,85 88 92 93 130 3 214,00
2203220245620 245 62 65 66 105 3 193,00 2203220290180 2,90 18 23 24 60 3 92,00
2203220245760 2,45 76 79 80 120 3 206,00 2203220290350 2,90 35 39 40 75 . 3 107,00
2203220250150 2,50 15 19 20 60 3 92,00 2203220290530 ©290 53 57 58 90 3 118,00
2203220250300 250 30 33 @ 34 70 3 107,00 2203220290740 2,90 74 78 79 120 3 200,00
2203220250450 ©2,50 45 49 50 82 3 118,00 2203220290890 290 89 93 94 130 3 214,00
2203220250620 250 62 65 46 105 3 193,00 2203220295180 2,95 18 23 24 60 3 92,00
2203220250770 250 77 80 81 120 3 206,00 2203220295360 ©2,95 36 40 41 75 3 107,00
2203220255160 2,55 16 20 | 21 60 3 92,00 2203220295540 2,95 54 58 @ 59 90 | 3 118,00
2203220255310 255 31 35 36 75 3 107,00 2203220295740 295 74 78 79 120 3 200,00
2203220255460 2,55 46 50 @ 53 82 3 118,00 2203220295890 295 89 93 94 130 3 214,00
2203220255670 255 47 70 71 120 3 200,00
2203220255790 255 79 82 83 130 3 214,00 > 2,95 = Art. 220390
2203220260160 ©2,60 16 20 21 60 3 92,00
2203220260320 2,60 32 36 37 75 . 3 . 107,00

18xD
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Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

@ ~ 220341

Vollhartmetall-Hochleistungs-Minidrill - HSC/HHC < 10xD
Solid carbide-micro-twist drill - HSC/HHC < 10xD

Bohrertoleranz
Drill tolerance

= G + 0,004
- 0,000

Bohrertoleranz
Drill tolerance

=3,0 0,000
- 0,006

MICRO kaRNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N /M Form HA
E>/ l l40°
—=, HPC
D DVC-X22
Nano-
O F nish

22 031.1 0010 005 o 0,0 0.5 1,5 2,0 3.0 42,00
22034100150075 o 0,15 0.75 1.8 2.0 3.0 42,00
2203410020008 e 0,20 0,8 1.8 2,3 38 3.0 43,00
2203410020012 e 0,20 1.2 22 2.7 38 3.0 43,00
2203410025010 e 0,25 1,0 2,0 25 38 3.0 43,00
2203410025015 o 0,25 1.5 25 3.0 38 3.0 43,00
2203410030012 e 0,30 1,2 2.2 2.7 38 3.0 43,00
2203410030018 o 0,30 1.8 2.8 33 38 3.0 43,00
2203410035014 o 0,35 1,4 2.4 2.9 38 3.0 43,00
2203410035021 o 0,35 2.1 31 3.6 38 3.0 43,00
2203410040016 o 0,40 1,6 2.6 3.1 38 3.0 37,00
2203410040024 o 0,40 2.4 34 3.9 38 3.0 37,00
2203410045018 e 0,45 1,8 2.8 33 38 3.0 37,00
2203410045027 o 0,45 2.7 3.7 42 38 3.0 37,00
2203410050020 e 0,50 2,0 3.0 35 38 3.0 37,00
2203410050030 e 0,50 3,0 40 45 38 3.0 37,00
2203410050060 e 0,50 hé 6.0 8.0 85 38 3.0 42,00
2203410055022 e 0,55 2,2 3.2 3.7 38 3.0 37,00
2203410055033 e 0,55 33 43 48 38 3.0 37,00
2203410060 024 o 0,60 2.4 34 3,9 38 3.0 37,00
2203410060036 o 0,60 36 bt 5.1 38 3.0 37,00
2203410060060 o 0,60 hé 6,0 8.0 85 38 3.0 42,00
2203410065026 e 0,65 2,6 3.6 b 38 3.0 37,00
2203410065039 o 0,65 3.9 49 5.4 38 3.0 37,00
2203410070028 e 0,70 2,8 38 43 38 3.0 37,00
2203410070042 o 0,70 42 5.2 5.7 38 3.0 37,00
2203410070080 e 0,70 hé 8.0 10,0 105 38 3.0 42,00
2203410075030 e 0,75 3,0 40 45 38 3.0 37,00
2203410075045 o 0,75 45 5.5 6.0 38 3.0 37,00
2203410080032 e 0,80 3,2 48 53 46 3.0 42,00
2203410080048 o 0,80 48 5.8 6.3 54 3.0 42,00
2203410080080 e 0,80 hé 8.0 10.0 10,5 38 3.0 49,00
2203410085034 e 0,85 34 5.1 5,6 46 3.0 42,00
2203410085051 o 0,85 5.1 6.1 6.6 54 3.0 42,00
2203410090036 e 0,90 36 5.4 5,9 46 3.0 42,00
2203410090054 o 0,90 54 6.5 6.7 54 3.0 42,00
2203410090100 e 0,90 hé 10,0 12.0 12,5 38 3.0 49,00
2203410095038 e 0,95 38 5.7 6,2 46 3.0 42,00
2203410095057 o 0,95 5.7 6.8 7.3 54 3.0 42,00
2203410100040 o 1,00 4,0 6,0 6.5 46 3.0 42,00
2203410100060 o 1,00 6,0 7.2 7.7 54 3.0 42,00
2203410100100 e 1,00 hé 10,0 12,0 12,5 38 3.0 49,00
2203410105042 e 1,05 42 6.3 6.8 46 3.0 42,00
2203410105063 o 1,05 6.3 7.6 8.1 54 3.0 42,00
2203410110044 o 1,10 Lk 6.6 71 46 3.0 42,00
2203410110066 o 1,10 66 7.9 8.4 54 3.0 42,00
2203410110160 e  1,10hé 16,0 20,0 205 50 3.0 49,00
2203410115046 o 1,15 46 6.9 74 46 3.0 42,00
2203410115069 e 1,15 6.9 83 8.8 54 3.0 42,00
2203410120048 o 1,20 48 7.2 77 46 3.0 42,00
2203410120072 o 1,20 7,2 8.6 91 54 3.0 42,00
2203410120160 e 1,20 hé 16,0 20,0 205 50 3.0 49,00

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Vollhartmetall-Hochleistungs-Minidrill - HSC/HHC < 10xD

Art.
Solid carbide-micro-twist drill - HSC/HHC < 10xD ' 22 0341

art o | v | e | w | v | an | e
2203410125050 e 1,25 5,0 7,5 8,0 46 3,0 42,00
2203410125075 e 1,25 7.5 8.9 95 54 3.0 42,00
2203410130052 o 1,30 5,2 7.8 8.3 46 3.0 42,00
2203410130078 e 1,30 7.8 94 9.9 54 3.0 42,00 1

2203410130160 e  1,30hé 16,0 20.0 205 50 3.0 49,00
2203410135054 e 1,35 54 8,1 8,6 46 3,0 42,00 Il
2203410135081 e 1,35 8,1 9.7 10,2 54 3.0 42,00 o
2203410140056 e 1,40 546 8.4 8.9 46 3.0 42,00 7
2203410140084 o 1,40 84 10,1 10,6 54 3,0 42,00 )

2203410140160 e 1,40 hé 16,0 20,0 20,5 50 3.0 49,00
2203410145058 e 1,45 5,8 8.7 92 46 3.0 42,00
2203410145087 e 145 8.7 10,4 10,9 54 3.0 42,00
2203410150060 e 1,50 6,0 9.0 9,5 4é 3.0 42,00
2203410150090 e 1,50 9,0 10,8 11,3 54 3.0 42,00

2203410150160 e 1,50 hé 16,0 20.0 205 50 3.0 49,00
2203410155062 e 1,55 6,2 7.4 79 46 3,0 42,00
2203410155093 e 1,55 9.3 11.2 11,7 54 3.0 42,00
2203410160064 o 1,60 6,4 7.7 8.2 46 3.0 42,00
2203410160096 o 1,60 9,6 11,5 12,0 54 3.0 42,00

2203410160220 e  1,60hé 22,0 30,0 30,5 66 3.0 49,00
2203410165066 e 1,65 6,6 7.9 8.4 46 3.0 42,00
2203410165099 e 1,65 9.9 11.9 124 54 3.0 42,00
2203410170068 e 1,70 6,8 8.2 8,7 46 3.0 42,00
2203410170102 e 1,70 10,2 12,2 12,7 54 3.0 42,00

2203410170220 e 1,70 hé 22,0 30,0 30,5 66 3.0 49,00
2203410175070 e 1,75 7,0 8.4 8,9 46 3,0 42,00
2203410175105 e 1,75 10,5 12,6 13.1 54 3.0 42,00
2203410180072 e 1,80 7,2 8.6 9.1 46 3.0 42,00
2203410180108 o 1,80 10,8 13,0 13,5 54 3.0 42,00

2203410180220 e 1,80 hé 22,0 30,0 30,5 66 3.0 49,00
2203410185074 e 1,85 7,4 8.9 94 46 3.0 42,00
2203410185111 o 1,85 11,1 13.3 13.8 54 3.0 42,00
2203410190076 e 1,90 7,6 9.1 9.4 4b 3.0 42,00
2203410190114 o 1,90 11,4 13,7 14,2 54 3,0 42,00

2203410190220 e  1,90hé 22,0 300 30,5 66 3.0 49,00
2203410195078 e 1,95 7,8 9.4 9.9 46 3,0 42,00
2203410195117 e 1,95 11,7 14,0 14,5 54 3.0 42,00
2203410200080 e 2,00 8,0 12,0 12,5 60 40 42,00
2203410200120 o 2,00 12,0 14,4 14,9 65 40 42,00

2203410200220 e 2,00 hé 22,0 30,0 305 66 3.0 49,00
2203410205082 e 2,05 8,2 12,3 12,8 60 40 42,00
2203410205123 e 2,05 12.3 14.7 15.2 65 4.0 42,00
2203410210084 o 2,10 8,4 12,6 13,1 60 40 42,00
2203410210126 o 2,10 12,6 15,1 15,6 65 40 42,00

2203410210250 e  2,10hé 25,0 35.0 35,5 74 3.0 49,00
2203410215086 e 2,15 8,6 12,9 13,4 60 4,0 42,00
2203410215129 e 2,15 12,9 15.5 16,0 65 4,0 42,00
2203410220088 e 2,20 8,8 13,2 13,7 60 40 42,00
2203410220132 o 2,20 13,2 15,8 16,3 65 40 42,00

2203410220250 e  2,20hé 25,0 35,0 355 74 3.0 49,00
2203410225090 e 2,25 9,0 13,5 14,0 60 40 42,00
2203410225135 e 2,25 13,5 16.2 16.7 65 4.0 42,00
2203410230092 o 2,30 9,2 13,8 14,3 60 40 42,00
2203410230138 o 2,30 138 16,6 171 65 4,0 42,00

2203410230250 e 2,30 hé 25,0 35.0 35,5 74 3.0 49,00
2203410235094 e 2,35 94 14,1 14,6 60 4,0 42,00
2203410235141 e 235 14,1 16,9 17.4 65 4,0 42,00
2203410240096 o 2,40 9,6 14,4 14,9 60 40 42,00
2203410240144 © 2,40 14,4 17,2 17,7 65 40 42,00

2203410240250 e 2,40 hé 25,0 35,0 355 74 3.0 49,00
2203410245098 e 2,45 9,8 14,7 15,2 60 40 42,00
2203410245147 e 2,45 14,7 17.6 18.1 65 4.0 42,00
2203410250100 e 2,50 10,0 15,0 15,5 60 40 42,00
2203410250150 o 2,50 15,0 18,0 18,5 65 40 42,00

2203410250250 e 2,50 hé 25,0 35.0 355 74 3.0 49,00
2203410255102 e 2,55 10,2 15,3 15,7 60 4,0 42,00
2203410255153 e 255 15.3 18,5 19.0 65 4,0 42,00
2203410260104 o 2,60 10,4 15,6 16,1 60 40 42,00
2203410260156 o 2,60 15,6 18,7 19,2 65 40 42,00

2203410260320 e 2,60 hé 32,0 40,0 405 82 3.0 49,00
2203410265106 o 2,65 10,6 15,9 16,4 60 40 42,00
2203410265159 e 2,65 15,9 19,1 19.6 65 40 42,00
2203410270108 e 2,70 10,8 16,2 16,7 60 40 42,00
2203410270162 o 2,70 16,2 19,4 19,9 65 40 42,00

2203410270320 e  2,70hé 32,0 400 405 82 3.0 49,00
2203410275110 e 2,75 11,0 16,5 17,0 60 4,0 42,00
2203410275165 e 2,75 16,5 19.8 203 65 4,0 42,00
2203410280112 e 2,80 11,2 16,8 17,3 60 40 42,00
2203410280168 e 2,80 16,8 20,2 20,7 65 40 42,00

2203410280320 e 2,80 hé 32,0 40,0 405 82 3.0 49,00
2203410285114 e 2,85 11,4 17,1 17.6 60 40 42,00
2203410285171 e 2,85 17,1 20,5 21.0 65 40 42,00
2203410290116 e 2,90 11,6 17,4 17.9 60 40 42,00
2203410290174 o 2,90 17,4 20,9 21,4 65 4,0 42,00

2203410290320 e  2,90hé 32,0 40,0 405 82 3.0 49,00
2203410295118 e 2,95 11,8 17,7 18,2 60 4,0 42,00
2203410295177 e 295 17,7 21.2 21.7 65 40 42,00
2203410300120 e 3,00 12,0 18,0 18,5 60 40 42,00
2203410300180 e 3,00 18,0 21.6 22.1 65 40 42,00
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VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Mini-Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer

Mini solid carbide twist drill

ALU
aluminium

ALU

< 6% Si

MESSING
brass

KUPFER
copper

GOLD
gold

Kunststoff
~ plastic

di

s @ &

+ 0,000
-0,010

Bohrertoleranz
Drill tolerance

=510

Uber 6% Si bis 12% Si empfehlen

wir unsere NHC-7000-Beschichtung

Over 6% Si until 12% Si we recommend
our NHC-7000-coating

22 0360 0050 050 o 5 8 19,50
22 0360 0055 050 o 0 55 5 6,5 3 19,50
22 0360 0060 050 e 0,60 5 6,5 39 3 19,50
22 0360 0065 060 e 0,65 6 7,5 39 3 19,50
22 0360 0070 060 e 0,70 6 7,5 39 3 19,50
22 0360 0075 080 e 0,75 8 9.5 39 3 19,50
22 0360 0080 080 e 0,80 8 9,5 39 3 19,50
22 0360 0085 080 e 0,85 8 9.5 39 3 19,50
220360 0090 100 e 0,90 10 11,5 39 3 19,50
22 0360 0095 100 e 0,95 10 11,5 39 3 19,50
2203600100 100 e 1,00 10 11,5 39 8 19,50
[ 2203600105 100 e 1,05 10 11,5 39 3 19,50
2203600110 100 e 1,10 10 11,5 39 8 19,50
2203600115 100 e 1,15 10 11,5 39 3 19,50
2203600120 120 e 1,20 12 14,5 39 3 19,50
2203600125120 e 1,25 12 14,5 39 3 19,50
2203600130120 e 1,30 12 14,5 39 3 19,50
2203600135120 e 1,35 12 14,5 39 3 19,50
22 0360 0140 120 e 1,40 12 14,5 39 8 19,50
[ 2203600145 120 e 1,45 12 14,5 39 3 19,50
22 03600150 120 e 1,50 12 14,5 39 8 19,50
2203600160 120 e 1,60 12 14,5 39 3 19,50
2203600165 120 e 1,65 12 14,5 39 3 19,50
2203600170 120 e 1,70 12 14,5 39 3 19,50
2203600180 120 e 1,80 12 14,5 89 3 19,50
2203600185 120 e 1,85 12 14,5 39 3 19,50
2203600190 120 e 1,90 12 14,5 39 3 19,50
22 0360 0200 140 e 2,00 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0205 140 e 2,05 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0210 140 e 20 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0220 140 e 220 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0230 140 e 230 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0240 140 e 2,40 14 16,5 39 8 19,50
22 0360 0250 140 e 250 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0260 140 e 2,60 14 16,5 39 8 19,50
22 0360 0270 140 e 270 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0280 140 e 280 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0290 140 e 290 14 16,5 39 3 19,50
22 0360 0300 140 e 3,00 14 16,5 39 3 19,50

art. 22 0360

MICRO
NORM

DIN 6535
Form HA

]

@ 130°

HSC

GRAIN
w
D
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—
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NN\ y—

Cllttmg

POLIERT
POLISHED

%

Schnittdaten
Cutting data




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

‘ at. 22 0530 Vol!hartmt.etall—Hochleist.ungsftachkopfb(-)h.rer fir Aluminium
Solid carbide shallow drill 180° for aluminium

Aw l -?71 = @B MICRO  kARNASCH
aluminium ﬁ ulr‘ GRAIN NORM
1 \?ﬁ 0,05x@
£ ,05xi DIN 6535
ALU (¥ ¢ W  FormHAK
‘II' < 12% Si | i 300
7 \
%ﬁf MESSING 12® E
i it
brass [ 3xD 5xD 30°
| i o 15° 180°
max.[ max.
/
KUPFER " X - HSC
copper L/ 7 HPC
1
Y 17[ .
Kunststoff l D GELAPPT
plastic LAPPED
= | i B i i 3
2 | v St
i 7 ‘ (WG
k i NS
i A 'YY YY)
n
= ==| & & i f
: \ : : Schnittdaten
(4 Bl s | Cutting data
U | [
d2 d2 Auf ebenen Flachen (0°) empfehlen wir eine Pilotbohrung mit unserem H o
VHM-Bohrer 22 0405 / 22 0406. %':‘ .‘
We recommend a pilot hole with our solid carbide drill 22 0405 / 22 0406 E
on flat surfaces (0°).

22 0530 0300 014 e 3,00 14 20 62 6,0 85,00 22 0530 0600 020 e 600 20 28 66 6,0 85,00
22 0530 0300 023 e 300 23 28 66 6,0 102,00 22 0530 0600 035 e 600 35 44 82 6,0 102,00
22 0530 0320 014 e 3,20 14 20 62 6,0 85,00 22 0530 0610 024 e 610 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0320 023 e 320 23 28 66 6,0 102,00 22 0530 0610 043 e 610 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0330014 e 3,30 14 20 62 6,0 85,00 22 0530 0620 024 e 6,20 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0330 023 e 330 23 28 66 6,0 102,00 22 0530 0620 043 e 6,20 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0340 014 e 3,40 14 20 62 6,0 85,00 22 0530 0630 024 e 630 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0340 023 e 340 23 28 66 6,0 102,00 22 0530 0630 043 e 630 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0350 014 e 3,50 14 20 62 6,0 85,00 22 0530 0640 024 o 640 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0350 023 e 350 23 28 66 6,0 102,00 22 0530 0640 043 e 640 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0370 017 e 3,70 17 20 62 6,0 85,00 22 0530 0650 024 e 650 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0370 023 e 370 23 28 66 6,0 102,00 22 0530 0650 043 e 650 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0380 017 e 3,80 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0660 024 o 660 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0380 029 e 380 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0660 043 e 6,60 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0390 017 e 3,90 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0670 024 e 670 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0390 029 e 390 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0670 043 e 670 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0400 017 e 4,00 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0680 024 e 6,80 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0400 029 e 4,00 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0680 043 e 680 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0420 017 o 4,20 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0690 024 e 690 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0420 029 e 420 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0690 043 e 690 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0430017 e 4,30 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0700 024 e 7,00 24 34 79 8,0 104,00
22 0530 0430 029 e 430 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0700 043 e 7,00 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0450 017 e 4,50 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0710 029 e 7,0 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0450 029 e 450 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0710 043 e 7,90 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0465 017 o 4,65 17 24 66 6,0 85,00 22 0530 0720 029 e 7,20 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0465 029 ® 465 29 36 74 6,0 102,00 22 0530 0720 043 e 7,20 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0480 020 e 480 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0730 029 e 730 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0480 035 e 480 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0730 043 e 7,30 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0500 020 e 500 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0740 029 e 7,40 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0500 035 e 500 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0740 043 e 7,40 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0510 020 e 510 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0750 029 e 750 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0510 035 e 510 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0750 043 e 7,50 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0520 020 e 520 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0760 029 e 760 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0520 035 e 520 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0760 043 e 7,60 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0530 020 e 530 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0780 029 e 780 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0530 035 e 530 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0780 043 e 7,80 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0540 020 e 540 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0790 029 e 790 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0540 035 e 540 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0790 043 e 7,90 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0550 020 e 550 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0800 029 e 800 29 41 79 8,0 104,00
22 0530 0550 035 e 550 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0800 043 e 800 43 53 91 8,0 113,00
22 0530 0555 020 e 555 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0810 035 e 810 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0555 035 e 555 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0810 049 e 8,10 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0560 020 e 560 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0820 035 e 820 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0560 035 e 560 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0820 049 e 820 49 61 103 10,0 = 163,00
22 0530 0570 020 e 570 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0830 035 e 830 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0570 035 e 570 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0830 049 e 830 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0580 020 e 580 20 28 66 6,0 85,00 22 0530 0840 035 e 840 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0580 035 e 580 35 44 82 6,0 102,00 22 0530 0840 049 e 840 49 61 103 10,0 163,00

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karnmasch’

at. 22 0530

22 0530 0850 035 (] 8,50 35 47 89 10,0

22 0530 0850 049 [ 8,50 49 61 103 10,0

22 0530 0860 035 o 8,60 35 47 89 10,0

22 0530 0860 049 . 8,60 49 61 103 10,0

22 0530 0870 035 (] 8,70 35 47 89 10,0

22 0530 0870 049 [ 8,70 49 61 103 10,0

22 0530 0880 035 (] 8,80 35 47 89 10,0

22 0530 0880 049 [ 8,80 49 61 103 10,0

22 0530 0890 035 o 8,90 35 47 89 10,0

22 0530 0890 049 [ 8,90 49 61 103 10,0

22 0530 0900 035 (] 9,00 35 47 89 10,0

22 0530 0900 049 . 9,00 49 61 103 10,0 163,00
220530 0910 035 (] 9,10 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0910 049 [ 9,10 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0920 035 o 9,20 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0920 049 [ 9,20 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0930 035 (] 9,30 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0930 049 . 9,30 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0950 035 (] 9,50 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0950 049 [ 9,50 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0960 035 . 9,60 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0960 049 [ 9,60 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0970 035 (] 9,70 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0970 049 . 9,70 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 0980 035 (] 9,80 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 0980 049 [ 9,80 49 61 103 10,0 163,00
22 0530 1000 035 o 10,00 35 47 89 10,0 142,00
22 0530 1000 049 [ 10,00 49 61 103 10,0 163,00
220530 1010 040 ° 10,10 40 53 100 12,0 181,00
220530 1010 056 . 10,10 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1020 040 (] 10,20 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1020 056 . 10,20 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1030 040 o 10,30 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1030 056 [ 10,30 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1050 040 . 10,50 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1050 056 . 10,50 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1060 040 (] 10,60 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1060 056 . 10,60 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1070 040 o 10,70 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1070 056 [ 10,70 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1080 040 (] 10,80 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1080 056 [ 10,80 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1090 040 (] 10,90 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1090 056 . 10,90 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1100 040 o 11,00 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1100 056 [ 11,00 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1120 040 o 11,20 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1120 056 ° 11,20 56 69 116 12,0 228,00
220530 1150 040 (] 11,50 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1150 056 . 11,50 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1180 040 . 11,80 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1180 056 [ 11,80 56 69 116 12,0 228,00
22 0530 1200 040 (] 12,00 40 53 100 12,0 181,00
22 0530 1200 056 ° 12,00 56 69 116 12,0 228,00

180° Spitzenwinkel
22 0530 180° Point angle




Art.
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Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Vollhartmetall-Pilot-Stufenbohrer 142°/90° abgestimmt auf Tieflochbohrer 22 0390
Solid-carbide pilot step drill 142°/90°. Designed for deep hole drill 22 0390

I N T T

142°

|
|

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

3 x D bei allen
0- Abmessungen

SSaN

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer ohne Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, without interior cooling supply

2203890350105 A 6

2203890400120 A 4 0 12 0 6 65 00
2203890450135 A 4,5 13,5 28 66 6 65,00
2203890550165 A 5,5 16,5 35 79 8 90,00
2203890600180 A 6,0 18,0 35 79 8 90,00
2203890650195 A 6,5 19,5 38 79 8 92,00
2203890700210 A 7,0 21,0 46 89 10 112,00
2203890800240 A 8,0 24,0 48 89 10 112,00
2203890850255 A 85 25,5 48 89 10 113,00
2203890900270 A 9,0 27,0 55 102 12 140,00
2203891000300 A 10,0 30,0 57 102 12 140,00
2203891100330 A 11,0 33,0 60 107 14 168,00
2203891200360 A 12,0 36,0 62 107 14 168,00

Alternativwerkzeug:
Alternative Tool:

220471 + 22 0473
220402 + 22 0405

MICRO karNAsCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
SPEZIAL Form HA
]
%{oo BMZ"
HSC
D DVC-X2
O
0t
% Y
(' 1Y

Schnittdaten
Cutting data
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Bohrungstoleranz
hole tolerance

>3-6 +0,004
+0,016
>6-10 +0,006
+0,021
>10-18 +0,007
+0,025

Bohrungstoleranz
hole tolerance

>3-6 +0,000
-0,012
> 6-10 +0,000
-0,015
>10-18 +0,000
-0,018

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

Werkstoff- | Werkstoff Festigkeit Schnittgeschwindig-
gruppe N/mm? keit Ve (m/min) $3-55 ?6-85 B9-12
+ f=mm/U f=mm/U f=mm/U
11 St 42-8 < 450 100 0,18 0,25 0,30
1.2 C50 < 650 90 0,18 0,25 0,30
2.1 51 Cr V4 < 600 70 0,15 0,20 0,28
2.2 26 Cr Mo 4 < 950 70 0,15 0,20 0,28
2.3 100 WV 4 <1100 60 0,15 0,20 0,28
25 34 CrAL6 < 1000 60 0,15 0,20 0,28
2.6 31 Crmo V9 < 1200 70 0,15 0,20 0,28
3.1 X42Cr13 <700 70 0,15 0,20 0,27
3.2 S2928 < 1400 40 0,08 0,12 0,15
71 GG 15 < 180 HB 100 0,24 0,32 0,42
7.2 GG 30 <350 HB 100 0,24 0,32 0,42
7.4 GGG 60 <200 HB 90 0,20 0,25 0,35
7.6 GTW 3504 < 230 HB 90 0,20 0,25 0,35
8.1 Toolox 44 44 HRC 30 0,08 0,09 0,10
12.0 Hardox 400 < 1350 25 0,08 0,12 0,15
121 Hardox 500 < 1800 20 0,08 0,12 0,15




Karnasch Messeausstellungen Karnmnasch

Hannover - Stuttgart - Moskau - Chicago

Harna5_d1

PROFESBIONAL TC

UNVERWECHSELBAR
BIS INS KLEINSTE || DETAIL

KARNASCH FOR DEN l| FORMENBAU

Schiffbau Schienenbau Formenbau Forschung und Entwicklung Art.

IHR PARTNER FUR:  Metallindustrie ~ Automobilindustrie = Flugzeugindustrie

100 |

101 |
Besuchen Sie uns auf unserem Messestand und iiberzeugen Sie sich direkt vor Ort von unseren zukunftsweisenden Produkten F
und Innovationen. Lassen Sie sich in angenehmer Atmosphare von unserem Fachpersonal kompetent beraten. Unsere inter-

nationalen Messetermine finden Sie auf unserer Webseite unter www.karnasch.tools.

Weitere Informationen zu unserem gesamten Produktportfolio erhalten Sie iiber die Karnasch-Hotline +49 (0) 62 03 - 40 39 - 0.
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>3,0-
6,0

> 6,0 -
10,0

>10,0 -
14,0

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

Nutzldnge

+ 0,000
-0,012

+ 0,000
-0,015
+ 0,000
-0,018

*H

Vollhartmetall-4-Fasen-Hochleistungsbohrer < 40xD
Solid carbide 4-chamfer twist drill < 40xD

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

22 0390 0300 030 e 3,0 30 40 80 ) 222,00
22 0390 0300 040 e 3,0 40 50 90 b 226,00
22 0390 0300 050 e 3,0 50 60 100 6 227,00
22 0390 0300 060 e 30 60 65 105 b 227,00
22 0390 0300 070 e 3,0 70 75 115 6 243,00
22 0390 0300 080 e 3,0 80 85 125 6 277,00
22 0390 0300 094 e 30 94 98 140 b 264,00
22 0390 0310 045 e 3,1 45 50 90 b 234,00
22 0390 0310 056 e 3,1 56 60 100 b 234,00
22 0390 0320 045 o 3,2 45 50 90 b 234,00
22 0390 0320 056 e 32 56 60 100 b 234,00
22 0390 0330 045 e 33 45 50 90 b 234,00
22 0390 0330 056 e 33 56 60 100 6 234,00
22 0390 0330 105 e 33 105 110 150 b 305,00
22 0390 0340 045 o 3,4 45 50 90 b 234,00
22 0390 0340 056 o 3,4 56 60 100 b 234,00
22 0390 0350 050 e 35 50 60 100 ) 229,00
22 0390 0350 060 e 35 60 65 105 6 229,00
22 0390 0350 070 e 35 70 75 115 6 236,00
22 0390 0350 144 e 35 144 150 190 b 377,00
22 0390 0360 050 e 36 50 55 100 6 234,00
22 0390 0360 053 e 36 53 68 110 b 250,00
22 0390 0370 050 e 37 50 55 100 6 234,00
22 0390 0370 053 e 37 53 68 110 b 250,00
22 0390 0380 050 e 38 50 55 100 6 234,00
22 0390 0380 053 e 38 53 68 110 b 250,00
22 0390 0390 050 e 39 50 55 100 6 234,00
22 0390 0390 053 e 39 53 68 110 b 250,00
22 0390 0400 055 e 4,0 55 65 105 6 244,00
22 0390 0400 065 e 4,0 65 75 115 b 244,00
22 0390 0400 075 e 40 75 80 120 6 248,00
22 0390 0400 085 e 4,0 85 90 130 b 270,00
22 0390 0400 095 e 40 95 100 140 6 272,00
22 0390 0400 105 e 4,0 105 110 150 b 305,00
22 0390 0400 120 e 40 120 125 165 6 327,00
22 0390 0400 160 e 4,0 160 165 210 b 423,00
22 0390 0410 060 o 4,1 60 65 105 6 244,00
22 0390 0410 073 o 4,1 73 78 118 b 248,00
22 0390 0420 060 o 42 60 65 105 6 244,00
22 0390 0420 073 o 4,2 73 78 118 6 248,00
22 0390 0420 154 o 42 154 160 205 b 423,00
22 0390 0420 174 o 42 174 180 225 b 428,00
22 0390 0430 060 o 43 60 65 105 6 244,00
22 0390 0430 073 o 43 73 78 118 b 248,00
22 0390 0440 060 o L4 60 65 105 b 244,00
22 0390 0440 073 o L4 73 78 118 b 248,00
22 0390 0450 060 e 45 60 65 105 ) 244,00
22 0390 0450 080 e 45 80 88 130 b 249,00
22 0390 0450 110 e 45 110 118 160 6 285,00
22 0390 0450 184 e 45 184 190 230 b 428,00
22 0390 0460 065 o 46 65 71 110 6 244,00
22 0390 0460 079 o 46 79 85 125 b 270,00
22 0390 0470 065 o 4,7 65 71 110 6 244,00
22 0390 0470 079 o 47 79 85 125 b 270,00
22 0390 0480 065 e 48 65 71 110 6 244,00
22 0390 0480 079 o 48 79 85 125 b 270,00

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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http://go.karnasch.de/22.0390-video

VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Art. 22 0390
22 0390 0490065 o 4,9 65 71 110 6 244,00 2203900840108 e 8,4 108 118 160 436,00
22 0390 0490079 o 4,9 79 85 125 b 270,00 2203900840135 e 8,4 135 145 190 10 517,00
22 03900500070 e 5,0 70 80 120 6 238,00 2203900850150 e 8,5 150 160 205 10 493,00
22 03900500090 e 5,0 90 98 140 6 251,00 2203900850200 e 8,5 200 210 255 10 593,00
22 03900500109 e 5,0 109 115 155 6 285,00 2203900860118 o 8,6 118 130 175 10 462,00
2203900500120 e 5,0 120 128 170 6 288,00 2203900860144 o 8,6 144 155 200 10 493,00
22 03900500150 e 5,0 150 158 200 6 327,00 2203900870118 e 8,7 118 130 175 10 485,00
2203900500200 e 5,0 200 210 250 b 450,00 2203900870144 e 8,7 144 155 200 10 493,00
2203900510074 o 5,1 74 80 120 6 238,00 2203900880118 e 8,8 118 130 175 10 462,00
2203900510088 e 5,1 88 95 135 6 251,00 2203900880144 o 8,8 144 155 200 10 493,00
22 03900520074 e 5,2 74 80 120 6 238,00 2203900890118 e 8,9 118 130 175 10 462,00
22 03900520088 e 5,2 88 95 135 b 251,00 2203900900110 e 9,0 110 130 175 10 462,00
22 03900530074 e 53 74 80 120 6 238,00 2203900900118 e 9,0 118 130 175 10 462,00
2203900530088 e 53 88 95 135 6 251,00 2203900900150 e 9,0 150 160 205 10 476,00
2203900540074 e 5,4 74 80 120 6 238,00 2203900900200 e 9,0 200 210 255 10 574,00
2203900540088 e 54 88 95 135 b 251,00 2203900900250 e 9,0 250 260 305 10 684,00
2203900550100 e 5,5 100 108 150 6 253,00 2203900910123 o 9,1 123 135 180 10 469,00
2203900550130 e 5,5 130 138 180 6 288,00 2203900910155 o 9,1 155 170 210 10 534,00
2203900550160 e 55 160 168 210 6 321,00 2203900920123 e 9,2 123 135 180 10 469,00
22 0390 0560079 e 5,6 79 85 125 6 249,00 2203900920155 e 9,2 155 170 210 10 534,00
22 03900560097 e 5,6 97 105 145 b 305,00 2203900930123 e 93 123 135 180 10 469,00
22 03900570079 e 5,7 79 85 125 6 249,00 2203900940123 e 9,4 123 85 180 10 469,00
22 03900570097 e 5,7 97 105 145 6 305,00 2203900950123 e 9,5 123 135 180 10 469,00
22 03900580079 e 5,8 79 85 125 6 249,00 2203900950155 e 9,5 155 170 210 10 534,00
2203900580097 e 5,8 97 105 145 b 305,00 2203900960130 e 9,6 130 145 190 10 478,00
22 03900590079 e 5,9 79 85 125 6 249,00 2203900960163 o 9,6 163 175 220 10 539,00
22 03900590097 e 5,9 97 105 145 b 305,00 2203900970130 e 9,7 130 145 190 10 478,00
22 03900600070 e 6,0 70 85 125 6 249,00 2203900970163 o 9,7 163 175 220 10 539,00
2203900600090 e 6,0 90 105 145 6 278,00 2203900980130 e 9,8 130 145 190 10 478,00
2203900600110 o 6,0 110 118 160 6 247,00 2203900980163 o 9,8 163 175 220 10 539,00
22 03900600145 o 6,0 145 153 195 6 284,00 2203900990130 e 9,9 130 145 190 10 478,00
2203900600180 e 6,0 180 188 230 6 356,00 2203900990163 e 9,9 163 175 220 10 539,00
2203900600248 o 6,0 248 255 295 6 390,00 22 03901000110 e 10,0 110 130 175 10 450,00
2203900610082 o 6,1 82 90 130 8 323,00 22 0390 1000150 e 10,0 150 160 205 10 453,00
2203900610102 e 6,1 102 110 150 8 350,00 22 03901000180 e 10,0 180 190 235 10 495,00
22 03900620082 e 6,2 82 90 130 8 323,00 22 03901000220 e 10,0 220 230 275 10 565,00
2203900620102 o 6,2 102 110 150 8 350,00 22 03901010142 o 10,1 142 155 205 12 631,00
2203900630082 e 6,3 82 90 130 8 323,00 22 03901010167 o 10,1 167 180 230 12 735,00
2203900630102 e 6,3 102 110 150 8 350,00 22 0390 1020 142 o 10,2 142 155 205 12 631,00
2203900640082 o 6,4 82 90 130 8 323,00 22 0390 1020 167 e 10,2 167 180 230 12 735,00
2203900640102 o 6,4 102 110 150 8 350,00 22 03901030142 e 10,3 142 155 205 12 631,00
22 03900650095 e 6,5 95 110 150 8 350,00 2203901040 142 e 10,4 142 155 205 12 631,00
2203900650115 e 6,5 115 130 170 8 364,00 22 03901050 142 e 10,5 142 155 205 12 631,00
22 03900650155 e 6,5 155 170 210 8 426,00 22 0390 1050 167 e 10,5 167 180 230 12 735,00
2203900650195 e 6,5 195 210 250 8 492,00 22 0390 1070 147 e 10,7 147 160 210 12 631,00
22 03900650262 e 6,5 262 270 310 8 640,00 22 0390 1080 147 e 10,8 147 160 210 12 631,00
2203900660092 o 6,6 92 100 140 8 328,00 2203901100180 o 11,0 180 194 245 12 638,00
2203900660112 e 6,6 112 120 160 8 342,00 2203901100220 e 11,0 220 234 285 12 723,00
2203900670092 e 6,7 92 100 140 8 328,00 2203901150186 o 11,5 186 200 250 12 758,00
2203900670112 o 6,7 112 120 160 8 342,00 2203901180186 o 11,8 186 200 250 12 758,00
2203900680092 e 6,8 92 100 140 8 328,00 2203901200180 o 12,0 180 194 245 12 596,00
2203900680112 e 6,8 112 120 160 8 342,00 2203901200220 e 12,0 220 234 285 12 674,00
22 03900690092 o 6,9 92 100 140 8 328,00
gg gg;g ggzg ;;g : ;'g 1;§ ﬁg ]gg g ggg'gg Einsatzempfehlung: Wir empfehlen tber 12 x D Bohrtiefe eine Pilotbohrung
22 0390 0700 125 A 7:0 125 140 180 8 368:00 mit 22 0402 oder 22 0405 in der jeweils kiirzesten Ausfiihrung. Bei schragen
22 0390 0700 165 e 7,0 165 180 220 8 426,00 Flachen empfehlen wir unseren VHM-Bohrer 22 0404.
22 0390 0700 210 ° 70 210 225 265 8 498,00 Application recommendation: We recommend over 12 x D drilling depth
2203900710095 o 7,1 95 105 150 8 353,00 ; e ; ; p
2203900710120 o 7. 120 130 170 8 364.00 a pilot drilling with 22 0402 or‘22 04[_)5 in each case the short version.
220390 0720 100 o 7.2 100 110 150 8 353,00 We recommend our solid carbide drill 22 0404 on bevel surfaces.
2203900730100 e 7,3 100 110 150 8 353,00
2203900740100 e 7,4 100 110 150 8 353,00
2203900750100 e 7,5 100 110 150 8 353,00
2203900750120 e 7,5 120 130 170 8 364,00
2203900760105 o 7,6 105 115 155 8 358,00
2203900760125 e 7,6 125 B85 175 8 368,00
22 03900770105 o 7,7 105 115 155 8 358,00
2203900770125 o 7,7 125 135 175 8 368,00
2203900780105 e 7,8 105 115 155 8 358,00
2203900780125 e 7,8 125 135 175 8 368,00
2203900790105 e 7,9 105 115 155 8 358,00
2203900800095 e 8,0 95 115 155 8 353,00
2203900800145 e 8,0 145 160 200 8 365,00
2203900800190 e 8,0 190 205 245 8 424,00
2203900800240 e 8,0 240 260 300 8 520,00
2203900810108 o 8,1 108 118 160 10 436,00
2203900810135 e 8,1 135 145 190 10 517,00
2203900820108 e 8,2 108 118 160 10 436,00
2203900820135 e 8,2 135 145 190 10 517,00
2203900830108 e 8,3 108 118 160 10 436,00




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Vollhartmetall- Hochleistungsbohrer < 40xD
Art.
‘ . 220392 Solid carbide twist drill < 40xD

Mit definierter Kantenverrundung
ALU CFK-ALU With a defined edge preparation MICRO karNAscH
aluminium  Composite [+ GRAIN NORM
Kurz- @ DIN 6535
1 ALU spanend >3-4 +0,000 W/M FormHA
‘II’ <6%Si | short chip 0,012 A
7 > 6-10 +0,000 -
7 lang- - 0,015 =
1) KUPFER | spanend >10-18 _ +0,000 15° |/
S tong chip - 0,018 _re
HSC
HPC
NHC
7000

50-80 bar

el

Schnittdaten

Cutting data

?

2203920100006 e 1,0 6 8 55 4 79,00 E E
2203920110010 e 1,1 10 2 55 4 | 79,00 b} | P
[E 2203920120010 e 1,2 10 2 55 479,00
2203920130010 e 1,3 10 12 55 4 | 79,00
2203920140010 e 1,4 10 2 55 479,00 E
2203920150010 e 1,5 10 12 55 4 | 79,00
2203920160013 o 1,6 13 16 55 4 79,00
[ 2203920170013 e 1,7 13 16 55 4 | 79,00
[E] 2203920180013 e 1,8 1316 55 479,00
[ 2203920190013 e 1,9 13 16 55 4 | 79,00
2203920200017 e 2,0 17 21 57 4 79,00
2203920200047 e 20 47 50 92 4 125,00
2203920200067 o 2,0 67 70 115 4 141,00
2203920210017 e 2,1 17 21 57 4 | 79,00
[ 2203920220017 o 2,2 17 21 57 479,00

2203920220 044 A 2,2  4h& 48 80 4 125,00
[ 2203920220047 e 22 47 50 92 4 125,00
2203920220066 o 22 66 70 110 4 141,00
2203920230017 o 2,3 17 21 57 4 79,00

2203920230046 A 23 46 50 80 4 125,00
[E] 2203920230047 e 23 47 50 92 4 125,00
[ 2203920230067 e 23 67 70 115 4 141,00

2203920230069 A 23 69 73 110 4 141,00
[ 2203920240017 o 2,4 17 21 57 4 1 79,00

2203920240048 A 24 48 52 85 4 147,00
2203920240066 o 24 66 70 112 4 147,00

2203920240072 A 24 72 76 110 4 164,00
2203920240086 e 24 86 90 138 4 164,00
[ 2203920250017 e 2,5 17 21 57 4 79,00

2203920250050 A 2,5 50 55 90 4 139,00
[E 2203920250066 e 25 66 70 112 4 139,00

2203920250075 A 25 75 80 110 4L 164,00
2203920250086 e 25 86 90 138 4 164,00
2203920260017 o 2,6 17 21 57 4 79,00
2203920270017 o 2,7 17 21 57 4 79,00

2203920270054 A 2,7 54 59 90 4 139,00
2203920270066 o 27 66 70 112 4 139,00

2203920270081 A 2,7 81 86 120 4 | 164,00
2203920270086 e 27 8 90 138 4 164,00
2203920280017 e 2,8 17 21 57 4 1 79,00

2203920280056 A 2,8 56 61 95 4 139,00
2203920280066 o 28 66 70 112 4 139,00

2203920280084 A 28 84 89 120 4 164,00
1 2203920280086 e 2,8 8 90 138 4 | 164,00
[ 2203920290017 e 2,9 17 21 57 479,00
2203920300022 e 3,0 22 28 66 6 | 80,00
2203920300029 e 3,0 29 3% 72 6 131,00
2203920300045 e 3,0 45 51 95 6 | 157,00
2203920300055 e 3,0 55 60 100 6 167,00

2203920300060 A 3,0 60 66 110 6 183,00
2203920300075 e 3,0 75 80 120 6 185,00
[ 2203920300090 e 3,0 90 96 140 6 | 214,00
2203920300100 e 3,0 100 105 150 6 273,00
[ 2203920310022 o 3,1 22 28 66 6 | 80,00
1 2203920310029 o 3,1 29 3% 72 6 131,00
2203920310048 o 3,1 48 54 92 6 157,00
[ 2203920320023 e 3,2 23 28 66 6 80,00
2203920320029 e 32 29 34 72 6 131,00
[ 2203920320048 e 32 48 54 95 6 157,00
2203920320055 e 3,2 55 40 100 6 167,00

2203920320064 A 3,2 64 70 110 6 177,00
[E 2203920320075 e 3,22 75 80 120 6 | 185,00

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


http://go.karnasch.de/22.0392-video
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22 0392 0320 080 A 3.2 80 86 125 6 185,00 [ 220392 0480 069 e 48 69 78 116 6 157,00
22 0392 0320 093 e 32 93 98 135 6 214,00 22 0392 0480 072 A 48 72 81 125 6 187,00
22 0392 0320 096 A 3.2 96 102 140 6 214,00 [ 220392 0480 082 e 48 82 90 130 6 197,00
22 0392 0320 100 e 32 100 105 150 6 278,00 22 0392 0480 096 A 48 96 105 150 6 208,00 1
220392 0330 023 e 33 23 28 66 6 80,00 [ 2203920480 112 e 48 112 120 160 6 218,00
22 0392 0330 029 e 33 29 34 72 6 131,00 22 0392 0480 120 A 48 120 129 175 6 244,00 'Il'
22 0392 0330 048 e 33 48 54 92 6 157,00 22 0392 0480 127 e 48 127 135 180 6 253,00 o8
22 0392 0330 050 e 33 50 56 95 6 167,00 22 0392 0480 144 A 48 144 153 200 6 280,00 %’
22 0392 0330 066 A 33 66 72 110 6 185,00 22 0392 0480 157 ® 48 157 165 215 6 289,00 )
22 0392 0330 075 e 33 75 80 120 6 185,00 [ 220392 0490 035 e 49 35 44 82 6 79,00
2203920330083 A 33 83 89 130 6 192,00 [ 2203920490 048 e 49 48 57 95 6 131,00
22 0392 0330 099 A 33 99 105 150 6 | 214,00 [ 220392 0490 069 e 49 69 78 116 6 157,00
22 0392 0330 105 e 33 105 110 150 6 214,00 [ 2203920500 035 e 50 35 44 82 6 79,00
22 0392 0330 129 e 33 129 135 185 6 273,00 22 0392 0500 048 e 50 48 57 95 6 131,00
22 0392 0340 023 o 34 23 28 66 6 80,00 22 0392 0500 069 e 50 69 78 116 6 157,00
22 0392 0340 029 e 3,4 29 34 72 6 131,00 22 0392 0500 075 A 50 75 85 125 6 187,00
22 0392 0340 048 e 34 48 54 92 6 157,00 [ 2203920500 082 e 50 82 90 130 6 197,00
22 0392 0350 023 e 35 23 28 66 6 80,00 22 0392 0500 100 A 50 100 110 150 6 208,00
22 0392 0350 029 e 35 29 34 72 6 131,00 [ 2203920500 112 e 50 112 120 160 6 218,00
22 0392 0350 048 e 35 48 54 92 6 157,00 [ 2203920500 125 e 50 125 135 175 6 253,00
22 0392 0350 053 e 35 53 59 100 6 167,00 22 0392 0500 150 A 50 150 160 200 6 280,00
22 0392 0350 070 e 35 70 77 120 6 185,00 22 0392 0500 157 e 50 157 165 215 6 289,00
22 0392 0350 088 A 35 88 94 140 6 214,00 22 0392 0500 200 A 50 200 210 250 6 389,00
22 0392 0350 105 e 35 105 112 150 6 | 214,00 [ 2203920510 035 e 51 35 44 82 6 79,00
22 0392 0350 129 e 35 129 135 185 6 273,00 22 0392 0510 048 e 51 48 57 95 6 131,00
22 0392 0360 023 e 3,6 23 28 66 6 80,00 [ 2203920510 069 e 51 69 78 116 6 157,00
22 0392 0360 029 e 3,6 29 34 72 6 131,00 [ 220392 0520 035 e 52 35 44 82 6 79,00
22 0392 0360 048 e 3,6 48 54 92 6 157,00 [l 220392 0520 048 e 52 48 57 95 6 131,00
22 0392 0370 023 e 3,7 23 28 66 6 80,00 22 0392 0520 069 e 52 69 78 116 6 157,00
22 0392 0370 029 e 3,7 29 34 72 6 131,00 22 0392 0530 035 e 53 35 4h 82 6 79,00
22 0392 0370 048 e 3,7 48 54 92 6 157,00 [ 2203920530 048 e 53 48 57 95 6 131,00
22 0392 0380 029 e 38 29 36 74 6 79,00 22 0392 0530 069 e 53 69 78 116 6 157,00
22 0392 0380 036 e 38 36 43 80 6 131,00 [ 220392 0540 035 e 54 35 44 82 6 79,00
22 0392 0380 057 e 38 57 64 102 6 157,00 [ 220392 0540 048 e 54 48 57 95 6 131,00
22 0392 0380 069 e 38 69 75 115 6 174,00 [ 220392 0540 069 e 54 69 78 116 6 157,00
22 0392 0380 076 A 38 76 83 130 6 192,00 22 0392 0550 035 e 55 35 44 82 6 79,00
22 0392 0380 084 e 38 84 90 130 6 192,00 22 0392 0550 048 e 55 48 57 95 6 131,00
22 0392 0380 095 A 3,8 95 102 150 6 | 243,00 [l 220392 0550 069 e 55 69 78 116 6 157,00
2203920380 114 e 38 114 120 160 6 243,00 22 0392 0550 083 A 55 83 93 135 6 197,00
22 0392 0380 129 e 38 129 135 185 6 273,00 [ 220392 0550 099 e 55 99 108 150 6 206,00
22 0392 0390 029 e 3,9 29 36 74 6 79,00 22 0392 0550 110 A 55 110 121 160 6 218,00
22 0392 0390 036 e 39 36 43 80 6 131,00 [ 2203920550 131 e 55 131 140 185 6 228,00
22 0392 0390 057 e 39 57 64 102 6 157,00 22 0392 0550 138 A 55 138 148 190 6 260,00
22 0392 0400 029 e 4,0 29 36 74 6 79,00 22 0392 0550 159 e 55 159 168 205 6 271,00
22 0392 0400 036 e 4,0 36 43 80 6 131,00 22 0392 0550 165 A 55 165 176 215 6 291,00
22 0392 0400 057 e 4,0 57 b4 102 6 157,00 [ 2203920550 171 OS5 171 180 230 6 301,00
22 0392 0400 060 A 40 60 68 110 6 166,00 [ 220392 0560 035 e 56 35 44 82 6 79,00
22 0392 0400 069 e 4,0 69 75 115 6 174,00 [ 2203920560 048 e 56 48 57 95 6 131,00
22 0392 0400 080 e 4,0 80 88 130 6 192,00 [ 220392 0560 069 e 546 69 78 116 6 157,00
22 0392 0400 100 A 40 100 108 150 6 229,00 [ 2203920570 035 e 57 35 44 82 6 79,00
22 0392 0400 114 e 4,0 114 120 160 6 243,00 22 0392 0570 048 e 57 48 57 95 6 131,00
22 0392 0400 120 A 40 120 128 170 6 260,00 22 0392 0570 069 e 57 69 78 116 6 157,00
22 0392 0400 129 e 4,0 129 135 185 6 273,00 22 0392 0580 035 e 58 35 44 82 6 79,00
22 0392 0400 160 A 40 160 168 210 6 300,00 [ 2203920580 048 e 58 48 57 95 6 131,00
22 0392 0410 029 e 4,1 29 36 74 6 79,00 22 0392 0580 069 e 58 69 78 116 6 157,00
22 0392 0410 036 o 4,1 36 43 80 6 131,00 22 0392 0580 087 A 58 87 98 140 6 197,00
22 0392 0410 057 e 4,1 57 64 102 6 157,00 [T 2203920580 099 e 58 99 108 150 6 206,00
22 0392 0420 029 o 4,2 29 36 74 6 79,00 22 0392 0580 116 A 58 116 127 170 6 218,00
22 0392 0420 036 e 4,2 36 43 80 6 131,00 22 0392 0580 131 e 58 131 140 185 6 228,00
22 0392 0420 057 o 4,2 57 b4 102 6 157,00 22 0392 0580 145 A 58 145 156 200 6 260,00
22 0392 0420 063 A 42 63 71 120 6 186,00 [ 2203920580 159 e 58 159 168 205 6 271,00
22 0392 0420 069 o 4,2 69 75 115 6 186,00 [ 2203920580 171 e 58 171 180 230 6 301,00
22 0392 0420 084 A 42 84 92 140 6 197,00 [ 220392 0590 035 e 59 35 44 82 6 79,00
220392 0420 103 e 4,2 103 110 160 6 | 206,00 [ 2203920590 048 e 59 48 57 95 6 131,00
22 0392 0420 114 o 4,2 114 120 160 6 243,00 [ 220392 0590 069 e 59 69 78 116 6 157,00
22 0392 0420 126 e 4,2 126 134 185 6 | 273,00 22 0392 0600 035 e 6,0 35 44 82 6 79,00
22 0392 0430 029 e 43 29 36 74 6 79,00 22 0392 0600 048 o 6,0 48 57 95 6 131,00
22 0392 0430 036 e 43 36 43 80 6 131,00 22 0392 0600 069 e 6,0 69 78 116 6 157,00
22 0392 0430 057 e 43 57 64 102 6 157,00 22 0392 0600 090 A 6,0 90 100 140 6 197,00
22 0392 0440 029 o 44 29 36 74 6 79,00 [ 2203920600 099 e 6,0 99 108 150 6 206,00
22 0392 0440 036 e 44 36 43 80 6 131,00 2203920600 120 A 60 120 132 170 6 218,00
22 0392 0440 057 o 4,4 57 b4 102 6 157,00 [ 2203920600 131 e 6,0 131 140 185 6 228,00
22 0392 0450 029 e 45 29 36 74 6 79,00 22 0392 0600 150 A 60 150 162 200 6 | 265,00
22 0392 0450 036 e 45 36 43 80 6 131,00 22 0392 0600 159 e 6,0 159 168 205 6 271,00
22 0392 0450 057 e 45 57 64 102 6 157,00 22 0392 0600 171 e 6,0 171 180 230 6 301,00
22 0392 0450 068 A 45 68 76 120 6 177,00 22 0392 0600 180 A 6,0 180 192 230 6 321,00
22 0392 0450 082 e 45 82 90 130 6 186,00 [ 2203920610 043 o 4,1 43 53 90 8 87,00
22 0392 0450 090 A 45 90 99 140 6 197,00 [T 2203920610 066 o 4,1 66 76 114 8 164,00
22 0392 0450 103 e 45 103 110 160 6 206,00 [ 2203920610096 e 6,1 96 108 146 8 216,00
22 0392 0450 112 A 45 112 121 165 6 239,00 [El 2203920620 043 o 6,2 43 58 90 8 87,00
22 0392 0450 127 e 45 127 135 180 6 253,00 22 0392 0620 066 o 6,2 66 76 114 8 164,00
22 0392 0450 135 A 45 135 144 185 6 280,00 22 0392 0620 096 ° 6,2 96 108 146 8 216,00
22 0392 0450 157 ® 45 157 165 215 6 289,00 22 0392 0630 043 e 63 43 53 90 8 87,00
22 0392 0460 029 o 4,6 29 36 74 6 79,00 [ 2203920630 066 e 63 66 76 114 8 164,00
22 0392 0460 036 e 4,6 36 43 80 6 131,00 22 0392 0630 096 o 63 96 108 146 8 216,00
22 0392 0460 057 e 4,6 57 b4 102 6 157,00 [ 2203920640 043 e 6,4 43 53 90 8 87,00
22 0392 0470 029 o 47 29 36 74 6 157,00 [ 2203920640 066 e 6,4 66 76 114 8 164,00
22 0392 0470 036 o 47 36 43 80 6 131,00 22 0392 0640 096 o 64 96 108 146 8 216,00
22 0392 0470 057 e 47 57 64 102 6 157,00 22 0392 0650 043 e 65 43 53 90 8 87,00
22 0392 0480 035 e 48 35 44 82 6 79,00 22 0392 0650 066 e 65 66 76 114 8 164,00
22 0392 0480 048 o 48 48 57 95 6 131,00 [ 2203920650 096 e 65 96 108 146 8 216,00
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CFK-ALU
Composite

kurz-
spanend

short chip

lang-
spangnd
long chip

Art.

2203920650 114
22 0392 0650 130
22 0392 0650 149
22 0392 0650 163
22 0392 0650 189
22 0392 0650 195
22 0392 0650 205

165
185
210
215
240
250
280

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

219,00
229,00
243,00
291,00
303,00
322,00
332,00

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Art.
22 0392 0690 096

146

216,00

22 0392 0700 041
22 0392 0700 064
22 0392 0700 096
22 0392 0700 105
22 0392 0700 114
22 0392 0700 140
22 0392 0700 149
220392 0700 175
22 0392 0700 189
22 0392 0700 219

114
146
160
165
195
210
230
240
280

87,00
164,00
216,00
219,00
219,00
260,00
260,00
291,00
303,00
345,00

22 0392 0710 041
22 0392 0710 064
2203920710 096

114
146

87,00
164,00
216,00
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=
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22 0392 0720 041
22 0392 0720 064
22 0392 0720 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0730 041
22 0392 0730 064
22 0392 0730 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0740 041
22 0392 0740 064
22 0392 0740 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0750 041
22 0392 0750 064
22 0392 0750 096
2203920750 113
22 0392 0750 128
22 0392 0750 150
22 0392 0750 168
22 0392 0750 188
22 0392 0750 208
22 0392 0750 219
22 0392 0750 225

90
114
146
165
180
210
230
255
260
280
280

87,00
164,00
216,00
214,00
262,00
280,00
290,00
332,00
337,00
345,00
368,00

22 0392 0760 041
22 0392 0760 064
22 0392 0760 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0770 041
22 0392 0770 064
22 0392 0770 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0780 041
22 0392 0780 064
22 0392 0780 096
22 03920780 117
22 0392 0780 128
22 0392 0780 156
22 0392 0780 168
22 0392 0780 195
22 0392 0780 208
22 0392 0780 234
22 0392 0780 253

114
146
170
180
215
230
255
260
315
315

87,00
164,00
216,00
249,00
262,00
286,00
262,00
327,00
337,00
374,00
383,00

22 0392 0790 041
22 0392 0790 064
22 0392 0790 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0800 041
22 0392 0800 064
22 0392 0800 096
22 0392 0800 120
22 0392 0800 128
22 0392 0800 160
22 0392 0800 168
22 0392 0800 200
22 0392 0800 208
22 0392 0800 240
22 0392 0800 253

114
146
180
180
215
230
255
260
315
315

00 0O 0O 0O CO 0O OO 0O GO 0O GO0 OO OO0 CO CO CO CO OO 0O CO CO OO CO| 0O OO O[O CO CO(CO OO 0O CO CO CO CO OO OO 0O 00|00 CO OO O OO CO(CO 0O CO|CO 0O OO0 CO 0O CO 0O 0O 0O GO CO CO| o

87,00
164,00
216,00
262,00
262,00
290,00
290,00
332,00
337,00
374,00
383,00

22 0392 0810 046
2203920810 080
22 0392 0810 106

103
142
162

101,00
207,00
273,00

22 0392 0820 046
22 0392 0820 080
22 0392 0820 106

103
142
162

101,00
207,00
273,00

=

22 0392 0660 043
22 0392 0660 066
22 0392 0660 096

114
146

87,00
164,00
216,00

22 0392 0830 046
22 0392 0830 080
22 0392 0830 106

103
142
162

101,00
207,00
273,00

220392 0670 043
22 0392 0670 066
220392 0670 096

114
146

87,00
164,00
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22 0392 0840 106
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22 0392 0680 043
220392 0680 066
22 0392 0680 096
22 0392 0680 102
22 0392 0680 114
220392 0680 136
22 0392 0680 149
2203920680 170
22 0392 0680 189
22 0392 0680 204
22 0392 0680 219
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230
240
265
280

87,00
164,00
216,00
219,00
219,00
249,00
260,00
291,00
303,00
332,00
345,00

22 0392 0850 046
22 0392 0850 080
22 0392 0850 106
22 03920850 128
22 0392 0850 146
2203920850 170
22 0392 0850 182
22 0392 0850 212
22 0392 0850 227
22 0392 0850 255
22 0392 0850 282

103
142
162
190
205
230
260
285
285
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101,00
207,00
273,00
280,00
289,00
317,00
320,00
374,00
378,00
431,00
442,00
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

art. 22 0392

==
==

22 0392 0870 046 0 46 61 103 10 101,00 [ 2203921080 096 10,8 96 114 162

22 0392 0870 080 0 80 95 142 10 207,00 [ 2203921080 138 10,8 138 156 204 12 370,00
22 0392 0870 106 a 106 120 162 10 273,00 220392 1080 162 10,8 162 183 230 12 353,00
22 0392 0880 046 , 46 61 103 10 101,00 [l 2203921080 174 10,8 174 190 240 12 361,00
22 0392 0880 080 80 95 142 10 = 207,00 220392 1080 216 10,8 216 237 290 12 384,00

22 0392 0880 106
22 0392 0880 132
22 0392 0880 146
22 0392 0880 176

106 120 162 10 273,00
132 150 200 10 317,00
146 160 205 10 322,00
176 193 240 10 | 348,00

22 0392 1080 250
22 0392 1080 270
22 0392 1080 307
22 0392 1080 324

10,8 250 268 315 12 395,00
10,8 270 291 340 12 488,00
10,8 307 325 375 12 495,00
10,8 324 345 395 12 592,00

== = = = =
== = = = =

=
=

= = = EH EEE
= = = == ==

=
=

22 0392 0880 215 3 215 230 290 10 357,00 22 0392 1080 362 10,8 362 380 430 12 594,00
22 0392 0880 220 . 220 238 310 10 405,00 22 0392 1100 053 11,0 53 71 118 12 141,00
22 0392 0880 253 , 253 268 310 10 411,00 220392 1100 096 11,0 96 114 162 12 265,00
22 0392 0880 264 y 264 281 325 10 457,00 220392 1100 138 11,0 138 156 204 12 370,00
22 0392 0880 315 d 315 330 380 10 465,00 22 0392 1100 362 11,0 362 380 430 12 594,00
22 0392 0890 046 0 46 61 103 10 101,00 22 0392 1110 053 11,1 53 71 118 12 141,00
22 0392 0890 080 o 80 95 142 10 207,00 22 0392 1120 053 11,2 53 71 118 12 141,00
22 0392 0890 106 0 106 120 162 10 273,00 220392 1120 096 11,2 96 114 162 12 265,00
22 0392 0900 046 J 46 61 103 10 101,00 2203921120 138 11,2 138 156 204 12 370,00
220392 0900 080 J 80 95 142 10 207,00 22 0392 1130 053 11,3 53 71 118 12 141,00
22 0392 0900 106 7 106 120 162 10 273,00 22 0392 1150 053 11,5 53 71 118 12 141,00

22 0392 0900 135
22 0392 0900 146
22 0392 0900 180

135 153 200 10 317,00
146 160 205 10 322,00
180 198 250 10 | 348,00

22 0392 1150 096
220392 1150 138
220392 1180 053

11,5 96 14 162 12 265,00
11,5 138 156 204 12 370,00
11,8 53 71 118 12 141,00
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22 0392 0900 215 4 215 230 290 10 357,00 22 0392 1180 096 11,8 96 14 162 12 265,00
22 0392 0900 225 4 225 243 310 10 411,00 220392 1180 138 11,8 138 156 204 12 370,00
22 0392 0900 253 d 253 268 310 10 411,00 22 0392 1180 177 11,8 177 200 255 12 353,00
22 0392 0900 270 4 270 288 335 10 457,00 [ 2203921180 197 11,8 197 215 265 12 361,00
22 0392 0900 315 d 315017330 380 10 465,00 22 0392 1180 236 11,8 236 259 315 12 389,00
22 0392 0910 046 ) 46 61 103 10 101,00 [El 2203921180 250 11,8 250 268 s 12 395,00
22 0392 0910 080 , 80 95 142 10 207,00 22 0392 1180 295 11,8 295 318 375 12 | 495,00
220392 0910 138 , 138 156 204 10 367,00 [El 2203921180 307 11,8 307 325 375 12 495,00
22 0392 0920 046 , 46 61 103 10 101,00 22 0392 1180 354 11,8 354 377 425 12 592,00
22 0392 0920 080 , 80 95 142 10 | 207,00 [El 2203921180 362 11,8 362 380 430 12 594,00
22 0392 0920 138 . 138 156 204 10 367,00 22 0392 1200 053 12,0 53 71 118 12 141,00
22 0392 0930 046 5 46 61 103 10 101,00 22 0392 1200 096 12,0 96 M4 162 12 265,00
22 0392 0930 080 ; 80 95 142 10 207,00 22 0392 1200 138 12,0 138 156 204 12 370,00
22 0392 0930 138 1 138 156 204 10 367,00 220392 1200 180 12,0 180 204 255 12 361,00
22 0392 0940 046 3 46 61 103 10 101,00 [El 2203921200 197 12,0 197 215 265 12 361,00
22 0392 0940 080 ’ 80 95 142 10 207,00 22 0392 1200 240 12,0 240 264 315 12 395,00
22 0392 0940 138 4 138 156 204 10 367,00 [El 2203921200 250 12,0 250 268 315 12 395,00
22 0392 0950 046 i 46 61 103 10 101,00 22 0392 1200 300 12,0 300 324 375 12 495,00
22 0392 0950 080 i 80 95 142 10 207,00 22 0392 1200 307 12,0 307 325 375 12 495,00
22 0392 0950 138 A 138 156 204 10 367,00 [ 220392 1200 360 12,0 360 380 430 12 638,00
22 0392 0960 046 ’ 46 61 103 10 101,00

gg ggzg gggg 2gg 80 2 ;éz ]8 gg;:gg Andere Abmessungen auf Anfrage, Mindestmenge 5 Stiick

22 0392 0970 046 i 46 61 103 10 101,00

22 0392 0970 080 ) 80 95 142 10 207,00

22 0392 0970 138 ’ 138 156 204 10 | 367,00 Einsatzempfehlung: Wir empfehlen lber 12 x D Bohrtiefe eine Pilot-

22 0392 0980 046 ] 46 61 103 10 101,00 boh . ) . T .

22 0392 0980 080 j 80 95 142 10 207,00 ohrung mit 22 0321 oder 22 0409 in der jeweils kiirzesten Ausfiihrung.
22 0392 0980 138 T 138 156 204 10 367,00 Bei schragen Flachen empfehlen wir unseren VHM-Bohrer 22 0530.

22 0392 0980 147 § 147 166 215 10 312,00 L . -

22 0392 0980 165 ] 165 180 225 10 322,00 Application recommendation: We recommend over 12 x D drilling depth
22 0392 0980 196 ) 196 215 265 10 348,00 a pilot drilling with 22 0321 or 22 0409 in each case the short version.
220392 0980 215 i 215 230 290 10 357,00 We recommend our solid carbide drill 22 0530 on bevel surfaces.

22 0392 0980 245 4 245 264 310 10 411,00

22 0392 0980 253 4 253 268 310 10 411,00

22 0392 0980 294 d 294 313 360 10 | 465,00

22 0392 0980 315 4 315 330 380 10 465,00

22 0392 0990 046 i 46 61 103 10 101,00

22 0392 0990 080 80 95 142 10 207,00

2203920990 138 138 156 204 10 367,00

= = EEEE
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22 0392 1000 046
22 0392 1000 080
2203921000 138
22 0392 1000 150
220392 1000 165
22 0392 1000 200
220392 1000 215
22 0392 1000 250
22 0392 1000 253
220392 1000 300
22 0392 1000 315

46 61 103 10 101,00

80 95 142 10 ' 207,00
138 156 204 10 273,00
150 170 215 10 322,00
165 180 225 10 322,00
200 220 265 10 348,00
215 230 290 10 357,00
250 270 315 10 411,00
253 268 310 10 411,00
300 320 365 10 462,00
315 | 330 380 10 465,00

22 0392 1010 053 53 71 118 12 141,00
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22 0392 1020 053
22 0392 1020 096
22 0392 1020 138
22 0392 1020 153
22 0392 1020 174
22 0392 1020 204
22 0392 1020 250
22 0392 1020 255
22 0392 1020 306
22 0392 1020 362

53 71 118 12 141,00

96 114 162 12 265,00
138 156 204 12 370,00
153 173 230 12 353,00
174 190 240 12 361,00
204 224 275 12 384,00
250 268 315 12 395,00
255 275 325 12 395,00
306 326 375 12 495,00
362 380 430 12 594,00

22 0392 1030 053 53 71 118 12 141,00

22 0392 1040 053 53 71 118 12 141,00
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220392 1050 053
22 0392 1050 096
22 0392 1050 138

53 71 118 12 141,00
96 114 162 12 265,00
138 156 204 12 370,00
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22 0392 1080 053 53 71 118 12 141,00
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Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer

Solid carbide high performance twist drill

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

@B MICRO  DIN
GRAIN 6537
DIN 6535
N Form HE
g — 1
*1 di " ’
I E 3 ‘ 140°
E == HSsC
> di ‘+ = HPC
| —777/)
$ N 12
GTW £ D DVC-X2
GTS I2 E )
I INR %
HRC % % &
<52 Ih & 6‘“‘
kurz- i _
spanend l " Schnittdaten
short chip E E Cutting data
E e
7 d2 L dz_L E’
2204020300014 o 3,0 14 20 62 6,0 38,00 2204020510020 o 5,1 20 28 66 6,0 38,00
2204020300023 e 3,0 23 28 66 6,0 47,00 2204020510035 e 5,1 35 [ 82 6,0 47,00
2204020310014 e 3,1 14 20 62 6,0 38,00 22 04020520020 e 5,2 20 28 66 6,0 38,00
2204020310023 e 3,1 23 28 66 6,0 47,00 2204020520035 e 5,2 35 [ 82 6,0 47,00
2204020320014 e 3,2 14 20 62 6,0 38,00 2204020530020 e 5,3 20 28 66 6,0 38,00
2204020320023 e 3,2 23 28 66 6,0 47,00 2204020530035 e 53 35 A 82 6,0 47,00
22 04020330014 e 3,3 14 20 62 6,0 38,00 2204020540020 e 5,4 20 28 66 6,0 38,00
2204020330023 e 3,3 23 28 b6 6,0 47,00 2204020540035 e 54 35 A 82 6,0 47,00
2204020340014 o 3,4 14 20 62 6,0 38,00 22 04020550020 e 5,5 20 28 66 6,0 38,00
2204020340023 e 3,4 23 28 b6 6,0 47,00 2204020550035 e 55 35 A 82 6,0 47,00
2204020350014 e 3,5 14 20 62 6,0 38,00 2204020560020 e 5,6 20 28 66 6,0 38,00
2204020350023 e 3,5 23 28 b6 6,0 47,00 2204020560035 e 5,6 35 [ 82 6,0 47,00
2204020360014 o 3,6 14 20 62 6,0 38,00 22 04020570020 e 5,7 20 28 66 6,0 38,00
2204020360023 e 3,6 23 28 66 6,0 47,00 22 04020570035 e 57 35 [ 82 6,0 47,00
22 04020370014 e 3,7 14 20 62 6,0 38,00 2204020580020 e 5,8 20 28 66 6,0 38,00
22 04020370023 e 3,7 23 28 66 6,0 47,00 2204020580035 e 5.8 35 [ 82 6,0 47,00
2204020380017 e 3,8 17 24 66 6,0 38,00 2204020590020 e 5,9 20 28 66 6,0 38,00
2204020380029 e 3,8 29 36 74 6,0 47,00 2204020590035 e 5,9 35 4b 82 6,0 47,00
22 04020390017 e 3,9 17 24 66 6,0 38,00 22 04020600020 e 6,0 20 28 66 6,0 38,00
22 04020390029 e 3,9 29 36 74 6,0 47,00 2204020600035 e 6,0 35 A 82 6,0 47,00
22 0402 0400017 e 4,0 17 24 66 6,0 38,00 2204020610024 o 6,1 24 34 79 8,0 46,00
22 0402 0400029 e 4,0 29 36 74 6,0 47,00 2204020610043 o 6,1 43 53 91 8,0 52,00
2204020410017 o 4,1 17 24 66 6,0 38,00 22 04020620024 o 6,2 24 34 79 8,0 46,00
2204020410029 e 4,1 29 36 74 6,0 47,00 2204020620043 o 6,2 43 53 91 8,0 52,00
22 04020420017 o 4,2 17 24 66 6,0 38,00 2204020630024 o 6,3 24 34 79 8,0 46,00
22 04020420029 e 4,2 29 36 74 6,0 47,00 2204020630043 e 6,3 43 53 91 8,0 52,00
22 04020430017 e 4,3 17 24 66 6,0 38,00 2204020640024 o 6,4 24 34 79 8,0 46,00
22 04020430029 e 43 29 36 74 6,0 47,00 2204020640043 o 6,4 43 53 91 8,0 52,00
22 0402 0440017 e 4,4 17 24 66 6,0 38,00 22 04020650024 e 6,5 24 34 79 8,0 46,00
22 04020440029 o 44 29 36 74 6,0 47,00 2204020650043 e 6,5 43 53 91 8,0 52,00
22 0402 0450017 e 4,5 17 24 66 6,0 38,00 22 04020660024 o 6,6 24 34 79 8,0 46,00
22 0402 0450029 e 45 29 36 74 6,0 47,00 22 04020660043 o 6,6 43 53 91 8,0 52,00
22 0402 0460017 o 4,6 17 24 66 6,0 38,00 22 0402 0670024 o 6,7 24 34 79 8,0 46,00
22 0402 0460029 o 46 29 36 74 6,0 47,00 22 04020670043 o 6,7 43 53 91 8,0 52,00
22 04020470017 o 4,7 17 24 66 6,0 38,00 2204020680024 o 6,8 24 34 79 8,0 46,00
22 0402 0470029 e 47 29 36 74 6,0 47,00 2204020680043 e 6,8 43 53 91 8,0 52,00
2204020480020 o 4,8 20 28 66 6,0 38,00 2204020690024 o 6,9 24 34 79 8,0 46,00
2204020480035 e 48 35 [ 82 6,0 47,00 2204020690043 e 6,9 43 53 91 8,0 52,00
2204020490020 o 4,9 20 28 66 6,0 38,00 2204020700024 o 7,0 24 34 79 8,0 46,00
2204020490035 e 49 35 [ 82 6,0 47,00 2204020700043 e 7,0 43 53 91 8,0 52,00
22 04020500020 e 5,0 20 28 66 6,0 38,00 22 04020710029 o 7,1 29 41 79 8,0 46,00
2204020500035 e 5,0 35 [ 82 6,0 47,00 2204020710043 o 7,1 43 53 91 8,0 52,00

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

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

2204020720029 e 7,2 29 41 79 80 46,00 2204021130040 o 11,3 40 55 102 120 78,00
2204020720043 o 7,2 43 53 91 80 52,00 2204021130056 o 11,3 56 71 118 12,0 86,00
2204020730029 e 7,3 29 41 79 80 46,00 2204021140040 o 11,4 40 55 102 120 78,00
2204020730043 o 7,3 43 53 91 80 52,00 2204021140056 o 11,4 56 71 118 12,0 _ 86,00
2204020740029 o 7,4 29 Al 79 80 46,00 2204021150040 e 11,5 40 55 102 12,0 78,00
2204020740043 o 7,4 43 53 91 80 52,00 2204021150056 e 11,5 56 71 118 120 86,00
2204020750029 e 7,5 29 41 79 80 46,00 2204021160040 o 11,6 40 55 102 120 78,00
2204020750043 o 7,5 43 53 91 80 52,00 2204021160056 o 11,6 56 71 118 120 86,00
2204020760029 e 7,6 29 41 79 80 46,00 2204021170040 e 11,7 40 55 102 120 78,00
2204020760043 o 7,6 43 53 91 80 52,00 2204021170056 o 11,7 56 71 118 120 = 86,00
2204020770029 e 7,7 29 41 79 80 46,00 2204021180040 e 11,8 40 55 102 120 78,00
2204020770043 o 7,7 43 53 91 80 = 52,00 2204021180056 o 11,8 56 71 118 120 86,00
2204020780029 e 7,8 29 41 79 80 46,00 2204021190040 o 11,9 40 55 102 120 78,00
2204020780043 o 7,8 43 53 91 80 52,00 2204021190056 o 11,9 56 71 118 | 12,0 = 86,00
2204020790029 e 7,9 29 41 79 80 46,00 2204021200040 o 12,0 40 55 102 120 78,00
2204020790043 e 7,9 43 53 91 80 52,00 2204021200056 e 12,0 56 71 118 12,0 86,00
2204020800029 e 8,0 29 41 79 80 46,00 2204021250043 o 12,5 43 60 107 14,0 102,00
2204020800043 o 8,0 43 53 91 80 52,00 2204021250060 o 12,5 60 77 124 140 114,00
2204020810035 e 8,1 35 47 89 100 52,00 2204021280043 o 12,8 43 60 107 140 102,00
2204020810049 o 81 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021280060 o 12,8 60 77 124 140 114,00
2204020820035 e 8,2 35 47 89 100 52,00 220402 1300043 e 13,0 43 60 107 14,0 102,00
2204020820049 o 82 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021300060 o 13,0 60 60 124 140 114,00
2204020830035 e 83 35 47 89 10,0 52,00 2204021350043 e 13,5 43 60 107 14,0 102,00
2204020830049 o 83 49 61 103 10,0 = 59,00 2204021350060 e 13,5 40 77 124 140 114,00
2204020840035 e 84 35 47 89 10,0 52,00 2204021380043 e 13,8 43 60 107 14,0 102,00
2204020840049 o 84 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021380060 o 13,8 40 77 124 14,0 114,00
2204020850035 e 85 35 47 89 10,0 52,00 220402 1400 043 e 14,0 43 60 107 14,0 102,00
2204020850049 e 85 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021400060 o 14,0 60 77 124 14,0 114,00
2204020860035 e 8,6 35 47 89 10,0 52,00 220402 1450045 e 145 45 65 115 16,0 129,00
2204020860049 o 86 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021450063 o 145 63 83 133 16,0 _ 150,00
2204020870035 e 8,7 35 47 89 100 52,00 220402 1480045 o 14,8 45 65 115 160 129,00
2204020870049 o 87 49 61 103 10,0 59,00 2204021480063 o 14,8 63 83 133 16,0 150,00
2204020880035 e 8,8 35 47 89 100 52,00 220402 1500045 e 15,0 45 65 115 16,0 129,00
2204020880049 o 88 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021500063 o 150 63 83 133 16,0 150,00
2204020890035 e 89 35 47 89 10,0 52,00 2204021550 045 e 155 45 65 115 16,0 129,00
2204020890049 o 89 49 61 103 = 10,0 = 59,00 2204021550063 o 155 43 83 133 16,0 150,00
2204020900035 e 9,0 35 47 89 10,0 52,00 2204021580045 o 158 45 65 115 16,0 129,00
2204020900049 o 9,0 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021580063 o 158 43 83 133 | 16,0 150,00
2204020910035 e 9,1 35 47 89 10,0 52,00 2204021600045 o 16,0 45 65 115 16,0 129,00
2204020910049 o 91 49 61 103 | 10,0 = 59,00 2204021600063 o 16,0 63 83 133 16,0 _ 150,00
2204020920035 o 9,2 35 47 89 10,0 52,00 2204021780051 4 17,8 51 73 123 18,0 _ 178,50
2204020920049 o 9,2 49 61 103 10,0 59,00 2204021880055 A 18,8 55 79 131 20,0 _ 222,00
2204020930035 e 9,3 35 47 89 100 52,00 2204021980055 A 19,8 55 79 131 20,0 222,00
2204020930049 o 9,3 49 61 103 = 10,0 = 59,00

2204020940035 e 9,4 35 47 89 10,0 52,00 A Nachfolgewerkzeug 22 0405
2204020940049 o 9,4 49 61 103 = 10,0 = 59,00

2204020950035 e 95 35 47 89 10,0 52,00

2204020950049 o 9,5 49 61 103 10,0 = 59,00

2204020960035 e 9,6 35 47 89 10,0 52,00

2204020960049 o 9,6 49 61 103 10,0 = 59,00

2204020970035 e 9,7 35 47 89 10,0 52,00

2204020970049 o 9,7 49 61 103 10,0 59,00

2204020980035 o 9,8 35 47 89 10,0 52,00

2204020980049 o 9,8 49 61 103 10,0 _ 59,00

2204020990035 e 9,9 35 47 89 10,0 52,00

2204020990049 o 9,9 49 61 103 = 10,0 = 59,00

220402 1000035 e 10,0 35 47 89 100 52,00

2204021000049 e 10,0 49 61 103 = 10,0 = 59,00

2204021010040 e 10,1 40 55 102 120 78,00

2204021010056 e 10,1 56 71 118 120 86,00

2204021020040 e 10,2 40 55 102 120 78,00

2204021020056 e 10,2 56 71 118 120 86,00

2204021030040 e 10,3 40 55 102 120 78,00

2204021030056 e 10,3 56 71 118 | 12,0 = 86,00

2204021040040 o 10,4 40 55 102 120 78,00

2204021040056 o 10,4 56 71 118 12,0 86,00

2204021050040 e 10,5 40 55 102 120 78,00

2204021050056 e 10,5 56 71 118 12,0 86,00

2204021060040 e 10,6 40 55 102 12,0 78,00

2204021060056 o 10,6 56 71 118 120 86,00

2204021070040 e 10,7 40 55 102 120 78,00

2204021070056 e 10,7 56 71 118 120 86,00

2204021080040 e 10,8 40 55 102 120 78,00

2204021080056 o 10,8 56 71 118 120 86,00

2204021090040 e 10,9 40 55 102 120 78,00

2204021090056 o 10,9 56 71 118 | 12,0 = 86,00

2204021100040 o 11,0 40 55 102 120 78,00

2204021100056 e 11,0 56 71 118 12,0 86,00

2204021110040 o 11,1 40 55 102 120 78,00

2204021110056 o 11,1 56 71 118 12,0 86,00

2204021120040 e 11,2 40 55 102 12,0 78,00

2204021120056 o 11,2 56 71 118 120 = 86,00




Karmasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

‘ at. 22 0403 Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer / fiir Bohrung H7 / 2 Fasen
’ Solid carbide twist drill / for drill hole tolerances H7 / 2 chamfer

&H

v
o
3

-
—
~
h@%
Nutzlange

SN\ _—

[
=
o
i
n
E
g
£4
GTW
GTS i 4|
e )
HRC 3-6 -0/+0,012 10-18  -0/+0,018
<52 6-10 -0/+0,015 18-30 -0/+0,021
kurz-
spanend
22 0403 0300 014 ° 3,0 14 20 62 6,0 38,00
22 0403 0400 017 o 4,0 17 24 66 6,0 38,00
22 0403 0500 020 o 5,0 20 28 66 6,0 39,00
22 0403 0600 020 o 6,0 20 28 66 6,0 39,00
22 0403 0700 024 ° 7,0 24 34 79 8,0 47,00
22 0403 0800 029 [ 8,0 29 41 79 8,0 47,00
2204030900035 o 9,0 35 47 89 10,0 52,00
2204031000035 e 10,0 35 47 89 10,0 52,00
2204031200040 o 12,0 40 55 102 12,0 79,00

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.
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VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Vollhartmetall-Hochleistungsflachkopfbohrer fiir Stahl, 180°
Solid carbide shallow drill 180° for steel

STAHL @E MICRO  xarnasch
steel GRAIN  NORM
= | 0,05x0 DIN 6535 1
f N Form HAK
a0 oo 'Il.
. < 30° >
: ool . 3xD . oxD 180
Lapped 45 15
. . me [ me HSC
3
GTW ‘ DMC-X2
GTS K s & i @
™ "
HRC Y
Nl
<52 o e - - 'YY YO
kurz- m m m £|
spanend Y T I ] % ] : Schnittdaten
short chip ; ; i Cutting data

Auf ebenen Flachen (0°) empfehlen wir eine Pilotbohrung mit unserem
VHM-Bohrer 22 0405 / 22 0406.

We recommend a pilot hole with our solid carbide drill 22 0405 / 22 0406
on flat surfaces (0°).

22 0404 0300014 e 3,00 14 20 62 6,0 85,00 22 0404 0570 020 e 5,70 20 28 66 6,0 85,00
22 0404 0300 023 e 3,00 23 28 66 6,0 102,00 22 0404 0570 035 e 5,70 35 44 82 6,0 102,00
22 0404 0320 014 e 3,20 14 20 62 6,0 85,00 22 0404 0580 020 e 5,80 20 28 66 6,0 85,00
22 0404 0320 023 e 3,20 23 28 66 6,0 102,00 22 0404 0580 035 e 5,80 35 44 82 6,0 102,00
22 0404 0330 014 e 3,30 14 20 62 6,0 85,00 22 0404 0600 020 e 6,00 20 28 66 6,0 85,00
22 0404 0330 023 e 3,30 23 28 66 6,0 102,00 22 0404 0600 035 ° 6,00 35 44 82 6,0 102,00
22 0404 0340 014 e 3,40 14 20 62 6,0 85,00 22 0404 0610 024 e 6,10 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0340 023 e 3,40 23 28 66 6,0 102,00 22 0404 0610 043 e 6,10 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0350 014 e 3,50 14 20 62 6,0 85,00 22 0404 0620 024 e 6,20 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0350 023 e 3,50 23 28 66 6,0 102,00 22 0404 0620 043 e 6,20 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0370 017 e 3,70 17 20 62 6,0 85,00 22 0404 0630 024 e 6,30 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0370 023 e 3,70 23 28 66 6,0 102,00 22 0404 0630 043 ° 6,30 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0380 017 e 3,80 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0640 024 o 6,40 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0380 029 e 3,80 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0640 043 e 6,40 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0390 017 e 3,90 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0650 024 e 6,50 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0390 029 e 3,90 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0650 043 e 6,50 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0400 017 e 4,00 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0660 024 e 6,60 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0400 029 ° 4,00 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0660 043 e 6,60 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0420 017 o 4,20 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0670 024 e 6,70 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0420 029 o 4,20 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0670 043 e 6,70 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0430 017 o 4,30 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0680 024 e 6,80 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0430 029 e 4,30 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0680 043 ° 6,80 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0450 017 e 4,50 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0690 024 e 6,90 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0450 029 ® 4,50 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0690 043 e 6,90 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0465 017 ® 4,65 17 24 66 6,0 85,00 22 0404 0700 024 e 7,00 24 34 79 8,0 104,00
22 0404 0465 029 ® 4,65 29 36 74 6,0 102,00 22 0404 0700 043 e 7,00 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0480 020 e 4,80 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0710 029 e 7,10 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0480 035 e 4,80 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0710 043 e 7,10 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0500 020 e 5,00 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0720 029 e 7,20 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0500 035 e 5,00 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0720 043 e 7,20 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0510 020 e 5,10 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0730 029 e 7,30 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0510 035 e 510 85 44 82 6,0 102,00 22 0404 0730 043 e 7,30 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0520 020 e 520 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0740 029 e 7,40 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0520 035 e 520 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0740 043 e 7,40 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0530 020 e 530 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0750 029 e 7,50 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0530 035 e 530 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0750 043 e 7,50 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0540 020 e 540 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0760 029 e 7,60 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0540 035 e 540 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0760 043 e 7,60 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0550 020 e 550 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0780 029 e 7,80 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0550 035 e 550 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0780 043 e 7,80 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0555 020 e 555 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0790 029 e 7,90 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0555 035 e 555 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0790 043 e 7,90 43 53 91 8,0 113,00
22 0404 0560 020 e 5,60 20 28 66 6,0 85,00 22 0404 0800 029 e 8,00 29 41 79 8,0 104,00
22 0404 0560 035 e 5,60 35 44 82 6,0 102,00 22 0404 0800 043 e 8,00 43 53 91 8,0 113,00




Karmasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

‘ At 22 0404

22 0404 0810 035 o 8,10 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0810 049 o 8,10 49 61 103 10,0 163,00
1 22 0404 0820 035 o 8,20 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0820 049 o 8,20 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0830 035 o 8,30 35 47 89 10,0 142,00
‘II’ 22 0404 0830 049 o 8,30 49 61 103 10,0 163,00
% 22 0404 0840 035 o 8,40 35 47 89 10,0 142,00
%J 22 0404 0840 049 ° 8,40 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0850 035 o 8,50 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0850 049 ° 8,50 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0860 035 o 8,60 85 47 89 10,0 142,00
22 0404 0860 049 o 8,60 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0870 035 o 8,70 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0870 049 o 8,70 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0880 035 o 8,80 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0880 049 o 8,80 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0890 035 o 8,90 85 47 89 10,0 142,00
22 0404 0890 049 o 8,90 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0900 035 o 9,00 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0900 049 o 9,00 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0910 035 o 9,10 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0910 049 o 9,10 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0920 035 o 9,20 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0920 049 o 9,20 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0930 035 o 9,30 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0930 049 o 9,30 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0950 035 o 9,50 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0950 049 o 9,50 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0960 035 o 9,60 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0960 049 o 9,60 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0970 035 o 9,70 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0970 049 o 9,70 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 0980 035 o 9,80 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 0980 049 ° 9,80 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 1000 035 ° 10,00 35 47 89 10,0 142,00
22 0404 1000 049 o 10,00 49 61 103 10,0 163,00
22 0404 1010 040 ° 10,10 40 38 100 12,0 181,00
22 0404 1010 056 o 10,10 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1020 040 o 10,20 40 58] 100 12,0 181,00
22 0404 1020 056 o 10,20 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1030 040 ° 10,30 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1030 056 o 10,30 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1050 040 o 10,50 40 59 100 12,0 181,00
22 0404 1050 056 o 10,50 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1060 040 o 10,60 40 58] 100 12,0 181,00
22 0404 1060 056 o 10,60 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1070 040 ° 10,70 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1070 056 o 10,70 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1080 040 o 10,80 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1080 056 o 10,80 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1090 040 o 10,90 40 B8 100 12,0 181,00
22 0404 1090 056 o 10,90 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1100 040 o 11,00 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1100 056 ° 11,00 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1120 040 o 11,20 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1120 056 o 11,20 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1150 040 o 11,50 40 58 100 12,0 181,00
22 0404 1150 056 o 11,50 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1180 040 ° 11,80 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1180 056 o 11,80 56 69 116 12,0 228,00
22 0404 1200 040 ° 12,00 40 53 100 12,0 181,00
22 0404 1200 056 o 12,00 56 69 116 12,0 228,00

180° Spitzenwinkel
Art.
180° Point angle . 22 0404

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer, DIN 6535 HEK
Solid carbide high performance twist drill, DIN 6535 HEK

STAHL A Z MICRO DIN
steel (V:> 2 GRAIN 6537

i DIN 6535 1
N Form HEK
= N
- 7
3 ‘ 140°
=/ Cmm HSC
@ V/
%‘;\g I2 D DVC-X2
. d O
HRC Y X
<52 . h )
I2 L:E” ‘6 g
Kurz- 2
spal:nreznd Schnittdaten
short chip Cutting data

EE

22 0405 0300 014 e 3,0 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0420 017 o 42 17 24 66 6,0 70,00
22 0405 0300 023 e 30 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0420 029 ° 4,2 29 36 74 6,0 74,00
22 0405 0300 029 e 3,0 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0420 036 ® 4,2 36 43 81 6,0 104,00
22 0405 0310014 e 31 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0430 017 o 43 17 24 66 6,0 70,00
22 0405 0310 023 e 3,1 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0430 029 o 43 29 36 74 6,0 74,00
22 0405 0310 029 e 31 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0430 036 e 43 36 43 81 6,0 | 104,00
22 0405 0320 014 e 32 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0440 017 o 44 17 24 66 6,0 70,00
22 0405 0320 023 e 32 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0440 029 o 44 29 36 74 6,0 74,00
22 0405 0320 029 e 32 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0440 036 o 44 36 43 81 6,0 104,00
22 0405 0330 014 e 33 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0450 017 e 45 17 24 66 6,0 70,00
22 0405 0330 023 e 33 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0450 029 e 45 29 36 74 6,0 74,00
22 0405 0330 029 e 33 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0450 036 ® 45 36 43 81 6,0 | 104,00
22 0405 0340 014 e 34 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0460017 o 46 17 24 66 6,0 70,00
22 0405 0340 023 o 34 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0460 029 o 46 29 36 74 6,0 74,00
22 0405 0340 029 e 34 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0460 036 ® 46 36 43 81 6,0 104,00
22 0405 0350 014 e 35 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0470 017 o 47 17 24 66 6,0 70,00
22 0405 0350 023 e 35 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0470 029 o 47 29 36 74 6,0 74,00
22 0405 0350 029 e 35 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0470 036 o 47 36 43 81 6,0 | 104,00
22 0405 0360 014 e 3,6 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0480 020 e 48 20 28 66 6,0 70,00
22 0405 0360 023 e 3,6 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0480 035 e 48 35 44 82 6,0 74,00
22 0405 0360 029 e 3,6 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0480 048 ° 48 48 57 95 6,0 112,00
22 0405 0370 014 e 37 14 20 62 6,0 70,00 22 0405 0490 020 * 49 20 28 66 6,0 70,00
22 0405 0370 023 e 37 23 28 66 6,0 74,00 22 0405 0490 035 ° 49 35 44 82 6,0 74,00
22 0405 0370 029 e 37 29 34 72 6,0 99,00 22 0405 0490 048 * 49 48 57 95 6,0 112,00
22 0405 0380 017 e 38 17 24 66 6,0 70,00 22 0405 0500 020 e 50 20 28 66 6,0 70,00
22 0405 0380 029 e 38 29 36 74 6,0 74,00 22 0405 0500 035 e 50 35 44 82 6,0 74,00
22 0405 0380 036 e 38 36 43 81 6,0 104,00 22 0405 0500 048 e 50 48 57 95 6,0 112,00
22 0405 0390 017 e 39 17 24 66 6,0 70,00 22 0405 0510 020 e 51 20 28 66 6,0 70,00
22 0405 0390 029 e 39 29 36 74 6,0 74,00 22 0405 0510 035 e 51 35 44 82 6,0 74,00
22 0405 0390 036 e 39 36 43 81 6,0 | 104,00 22 0405 0510 048 e 5,1 48 57 95 6,0 112,00
22 0405 0400 017 e 4,0 17 24 66 6,0 70,00 22 0405 0520 020 e 52 20 28 66 6,0 70,00
22 0405 0400 029 e 4,0 29 36 74 6,0 74,00 22 0405 0520 035 e 52 35 44 82 6,0 74,00
22 0405 0400 036 e 4,0 36 43 81 6,0 104,00 22 0405 0520 048 e 52 48 57 95 6,0 112,00
22 0405 0410 017 o 4,1 17 24 66 6,0 70,00 22 0405 0530 020 e 53 20 28 66 6,0 70,00
22 0405 0410 029 o 4,1 29 36 74 6,0 74,00 22 0405 0530 035 e 53 35 44 82 6,0 74,00
22 0405 0410 036 ° 41 36 43 81 6,0 | 104,00 22 0405 0530 048 e 53 48 57 95 6,0 @ 112,00
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Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

@ - 220405

2204050650 024 o 65 24 34 79 80 80,00

2204050650043 o 65 43 53 91 80 84,00

2204050650064 ® 65 64 76 | 114 80 148,00

2204050660024 o 66 24 34 79 80 80,00

2204050660043 ® 6,6 43 53 91 80 | 84,00

2204050660064 o 6,6 64 76 114 80 148,00

2204050670 024 o 6,7 24 34 79 80 | 80,00

2204050670043 o 67 43 53 91 80 84,00

2204050670064 © 67 64 76 | 114 80 148,00

2204050680024 o 68 24 34 79 80 80,00

2204050680043 o 68 43 53 91 80 84,00

2204050680064 o 68 64 76 114 80 148,00

s ) 2204050690 024 o 6,9 24 3 79 80 80,00

2 2204050690 043 o 6,9 43 53 91 80 84,00

2 | 2204050690064 o 6,9 b4 76 114 80 _ 148,00

GTW (128 2204050700024 o 7,0 24 3 79 80 80,00
GTS i 2204050700043 o 7,0 43 53 91 80 84,00
2204050700066 o 7,0 64 76 114 80 148,00

> d 2204050710029 o 7,1 29 41 79 | 80 | 80,00

HRC 2204050710043 o 7,1 43 53 91 80 84,00
<52 | 2204050710066 o 71 64 76 114 80 148,00
N L 2204050720029 e 7,2 29 X 79 80 80,00

2| 2204050720043 o 7,2 43 53 91 80 84,00

e Z 2204050720066 o 7,2 64 76 114 80 148,00
shortchip 2204050730029 o 7,3 29 i 79 | 80 | 80,00
2204050730043 o 7,3 43 58 91 80 84,00

I 2204050730066 o 7,3 64 76 114 80 _ 148,00
2204050740029 o 74 29 41 79 80 80,00

2204050740 043 © 7,4 43 53 91 80 84,00

2204050740066 o T4 64 76 114 80 148,00

2204050750029 o 7,5 29 X 79 | 80 | 80,00

2204050750 043 o 7,5 43 53 91 80 84,00

2204050750066 o 75 64 76 114 80 148,00

2204050760029 o 7,6 29 X 79 80 80,00

2204050760 043 © 7,6 43 53 91 80 84,00

' ! 2204050760066 o 7,6 b4 76 114 80 148,00

N B 2204050770029 o 7,7 29 41 79 | 80 | 80,00
2204050770043 o 7,7 43 53 91 80 84,00

2204050770066 o 7,7 64 76 114 80 148,00

2204050780029 e 7,8 29 & 79 80 80,00

2204050780043 o 7,8 43 53 91 80 84,00

2204050780066 o 78 64 76 114 80 148,00

2204050790029 o 7,9 29 X 79 | 80 | 80,00

2204050790043 o 7,9 43 58 91 80 84,00

Art. 2204050790066 o 7,9 64 76 114 80 _ 148,00
2204050540020 e 54 20 28 66 60 70,00 2204050800029 o 8,0 29 4 79 80 80,00
2204050540035 e 54 35 44 82 60 | 74,00 2204050800043 o 80 43 53 91 80 84,00
2204050540048 o 54 48 57 95 60 112,00 2204050800066 o 80 64 76 114 80 148,00
2204050550 020 e 55 20 28 66 60 | 70,00 2204050810035 o 8,1 35 47 89 10,0 = 93,00
2204050550035 e 55 35 44 82 60 74,00 2204050810049 o 8,1 49 61 103 100 98,00
2204050550048 e 55 48 57 95 60 | 112,00 2204050810080 o 8,1 80 95 142 10,0 197,00
2204050560020 e 56 20 28 66 60 70,00 2204050820035 e 8,2 35 4789 10,0 93,00
2204050560035 e 56 35 44 82 60 | 74,00 2204050820049 o 82 49 61 103 100 98,00
2204050560048 o 56 48 57 95 60 112,00 2204050820080 e 82 80 95 142 10,0 197,00
2204050570020 e 57 20 28 66 60 | 70,00 2204050830035 o 8,3 35 47~ 89 | 10,0 | 93,00
2204050570035 e 57 35 44 82 60 74,00 2204050830049 o 83 49 61 103 100 98,00
2204050570048 e 57 48 57 95 60 | 112,00 2204050830080 e 83 80 95 142 10,0 197,00
2204050580020 e 58 20 28 66 60 70,00 2204050840035 o 84 35 47 89 10,0 93,00
2204050580035 e 58 35 44 82 60 | 74,00 2204050840049 o 84 49 61 103 100 98,00
2204050580048 o 58 48 57 95 60 112,00 2204050840080 o 84 80 95 142 10,0 197,00
2204050590020 e 59 20 28 66 60 | 70,00 2204050850035 85 35 47~ 89 | 10,0 | 93,00
2204050590035 e 59 35 44 82 60 74,00 2204050850049 o 85 49 61 103 100 98,00
2204050590048 o 59 48 57 95 6,0 | 112,00 2204050850080 o 85 80 95 142 10,0 197,00
2204050600020 e 60 20 28 66 60 70,00 2204050860035 e 8,6 35 47 89 10,0 93,00
2204050600035 o 60 35 44 82 60 | 74,00 2204050860 049 © 8,6 49 61 103 100 98,00
2204050600048 o 60 48 57 95 60 112,00 2204050860080 o 8,6 80 95 142 10,0 197,00
2204050610024 o 6,1 24 34 79 80 | 80,00 2204050870035 o 8,7 35 47 89 | 10,0 = 93,00
2204050610043 o 6,1 43 53 91 80 84,00 2204050870049 o 87 49 61 103 100 98,00
2204050610064 o 6,1 64 76 | 114 80 148,00 2204050870080 o 87 80 95 142 10,0 197,00
2204050620024 e 6,2 24 34 79 80 80,00 2204050880035 e 8,8 35 47 89 10,0 93,00
2204050620043 ® 6,2 43 53 91 80 | 84,00 2204050880049 o 88 49 61 103 100 98,00
2204050620064 o 62 64 76 114 80 148,00 2204050880080 o 88 80 95 142 10,0 197,00
2204050630 024 o 63 24 34 79 80 | 80,00 2204050890035 e 8,9 35 47~ 89 | 10,0 | 93,00
2204050630043 o 6,3 43 53 91 80 84,00 2204050890049 o 89 49 61 103 100 98,00
2204050630064 o 63 64 76 | 114 80 148,00 2204050890080 e 89 80 95 142 10,0 197,00
2204050640 024 ® 64 24 34 79 80 80,00 2204050900035 o 9,0 35 47 89 10,0 93,00
2204050640043 ® 64 43 53 91 80 | 84,00 2204050900049 o 9,0 49 61 = 103 100 98,00
2204050640064 o 64 64 76 114 80 148,00 2204050900080 o 9,0 80 95 142 10,0 197,00

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Karmmasch’

22 0405 0910 035 o 91 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1160 040 e 11,6 40 55 102

22 0405 0910 049 o 91 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1160 056 e 11,6 56 71 118

22 0405 0910 080 e 91 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1160 096 e 11,6 96 114 162

22 0405 0920 035 e 9,2 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1170 040 e 11,7 40 65 102

22 0405 0920 049 o 92 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1170 056 e 11,7 56 71 118

22 0405 0920 080 e 9.2 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1170 096 e 11,7 96 114 162

22 0405 0930 035 e 93 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1180 040 e 11,8 40 55 102

22 0405 0930 049 e 93 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1180 056 e 11,8 56 71 118

22 0405 0930 080 e 93 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1180 096 e 11,8 96 114 162

22 0405 0940 035 o 94 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1190 040 e 11,9 40 55 102

22 0405 0940 049 o 94 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1190 056 e 11,9 56 71 118 12,0 138,00
22 0405 0940 080 o 94 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1190 096 e 11,9 96 114 162 12,0 274,00
22 0405 0950 035 e 95 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1190 142 A 11,9 142 156 204 12,0 330,00
22 0405 0950 049 e 95 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1200 040 e 12,0 40 55 102 12,0 132,00
22 0405 0950 080 e 95 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1200 056 e 12,0 56 71 118 12,0 138,00
22 0405 0960 035 e 96 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1200 096 e 12,0 96 114 162 12,0 274,00
22 0405 0960 049 e 96 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1230 060 o 12,3 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 0960 080 o 96 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1240 060 e 12,4 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 0970 035 o 97 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1250 043 e 12,5 43 60 107 14,0 175,00
22 0405 0970 049 e 97 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1250 060 e 12,5 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 0970 080 o 97 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1250 112 e 125 112 133 178 14,0 388,00
22 0405 0980 035 e 98 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1270 060 o 12,7 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 0980 049 o 98 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1280 060 e 12,8 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 0980 080 e 98 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1280 112 e 12,8 112 133 178 14,0 388,00
22 0405 0990 035 e 99 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1300 043 e 13,0 43 60 107 14,0 175,00
22 0405 0990 049 e 99 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1300 060 e 13,0 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 0990 080 e 99 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1300 112 e 13,0 112 133 178 14,0 388,00
22 0405 1000 035 e 10,0 35 47 89 10,0 93,00 22 0405 1350 043 e 13,5 43 60 107 14,0 175,00
22 0405 1000 049 e 10,0 49 61 103 10,0 98,00 22 0405 1350 060 e 13,5 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 1000 080 e 10,0 80 95 142 10,0 197,00 22 0405 1350 112 e 13,5 112 133 178 14,0 388,00
22 0405 1010 040 e 10,1 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1380 043 e 13,8 43 60 107 14,0 175,00
22 0405 1010 056 e 10,1 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1380 060 e 13,8 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 1010 096 e 10,1 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1380 112 e 13,8 112 133 178 14,0 388,00
22 0405 1020 040 e 10,2 40 65 102 12,0 132,00 22 0405 1400 043 e 14,0 43 60 107 14,0 175,00
22 0405 1020 056 e 10,2 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1400 060 e 14,0 60 77 124 14,0 183,00
22 0405 1020 096 e 10,2 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1400 112 e 14,0 112 133 178 14,0 388,00
22 0405 1030 040 e 10,3 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1450 045 o 14,5 45 65 115 16,0 248,00
22 0405 1030 056 e 10,3 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1450 063 e 145 63 83 133 16,0 245,00
22 0405 1030 096 e 10,3 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1450 128 e 145 128 152 203 16,0 509,00
22 0405 1040 040 o 10,4 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1500 045 e 15,0 45 65 115 16,0 248,00
22 0405 1040 056 e 10,4 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1500 063 e 15,0 63 83 133 16,0 245,00
22 0405 1040 096 o 10,4 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1500 128 e 15,0 128 152 203 16,0 509,00
22 0405 1050 040 e 10,5 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1550 045 e 155 45 65 115 16,0 248,00
22 0405 1050 056 e 10,5 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1550 063 e 155 63 83 133 16,0 245,00
22 0405 1050 096 e 10,5 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1550 128 e 155 128 152 203 16,0 509,00
22 0405 1060 040 e 10,6 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1580 128 e 15,8 128 152 203 16,0 509,00
22 0405 1060 056 e 10,6 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1600 045 o 16,0 45 65 115 16,0 248,00
22 0405 1060 096 e 10,6 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1600 063 e 16,0 63 83 133 16,0 245,00
22 0405 1060 142 A 10,6 142 156 204 12,0 330,00 22 0405 1650 051 e 16,5 51 73 123 18,0 345,00
22 0405 1070 040 e 10,7 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1650 071 e 16,5 71 93 143 18,0 375,00
22 0405 1070 056 e 10,7 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1680 051 e 16,8 51 73 123 18,0 345,00
22 0405 1070 096 e 10,7 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1680 071 e 16,8 7 93 143 18,0 375,00
22 0405 1070 142 A 10,7 142 156 204 12,0 330,00 22 0405 1700 051 e 17,0 51 73 123 18,0 345,00
22 0405 1080 040 e 10,8 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1700 071 e 17,0 71 93 143 18,0 375,00
22 0405 1080 056 e 10,8 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1750 051 e 17,5 51 73 123 18,0 345,00
22 0405 1080 096 e 10,8 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1750 071 e 17,5 71 93 143 18,0 375,00
22 0405 1090 040 e 10,9 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1780 071 e 17,8 71 93 143 18,0 375,00
22 0405 1090 056 e 10,9 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1800 051 e 18,0 51 73 123 18,0 345,00
22 0405 1090 096 e 10,9 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1800 071 e 18,0 71 93 143 18,0 375,00
22 0405 1100 040 e 11,0 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1850 055 e 18,5 55 79 131 20,0 427,00
22 0405 1100 056 e 11,0 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1850 077 e 18,5 77 101 153 20,0 474,00
22 0405 1100 096 e 11,0 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1850 160 e 18,5 160 190 243 20,0 835,00
22 0405 1110 040 e 11,1 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1880 077 A 18,8 77 101 153 20,0 474,00
22 0405 1110 056 o 11,1 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1900 055 e 19,0 55 79 131 20,0 427,00
22 04051110 096 e 11,1 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 1900 077 e 19,0 77 101 153 20,0 474,00
22 0405 1120 040 o 11,2 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 1950 055 e 19,5 55 79 131 20,0 427,00
22 0405 1120 056 e 11,2 56 71 118 12,0 138,00 22 0405 1950 077 e 19,5 77 101 153 20,0 474,00
22 0405 1120 096 e 11,2 96 114 162 12,0 274,00 22 0405 2000 055 e 20,0 55 79 131 20,0 427,00
22 0405 1130 040 e 11,3 40 55 102 12,0 132,00 22 0405 2000 077 e 20,0 77 101 153 20,0 474,00
22 0405 1130 056 e 11,3 56 VAl 118 12,0 138,00

22 0405 1130 096 e 11,3 96 114 162 12,0 274,00

22 0405 1140 040 o 11,4 40 55 102 12,0 132,00

22 0405 1140 056 e 11,4 56 71 118 12,0 138,00

22 0405 1140 096 o 11,4 96 114 162 12,0 274,00

22 0405 1140 142 A 11,4 142 156 204 12,0 330,00

22 0405 1150 040 e 11,5 40 55 102 12,0 132,00

22 0405 1150 056 e 11,5 56 71 118 12,0 138,00

22 0405 1150 096 e 11,5 96 114 162 12,0 274,00




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

‘ at. 22 0406 Vol!hartmt.etall—.Hochleistungsbohrt.ar, DIN 6535 HAK
Solid carbide high performance twist drill, DIN 6535 HAK

STAHL .> MICRO  DIN
steel GRAIN 6537
1 DIN 6535
N Form HAK
4%
3 o
140°
I — HSC
o A HPC
C D DVC-X2
| &
HRC Y 3%
<52 'Y 'y
are. v
spal::nd Schnittdaten
short chip Cutting data
r}

22 0406 0300 023 e 3,0 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0460 029 o 4,6 29 36 74 6,0 74,00
22 0406 0300 029 e 3,0 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0460 036 o 4,6 36 43 81 6,0 104,00
22 0406 0300 048 e 3,0 48 54 92 6,0 120,00 22 0406 0460 058 ® 4,6 58 b4 102 6,0 121,00
22 0406 0310 023 e 3,1 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0465 029 ® 4,65 29 36 74 6,0 74,00
22 0406 0310 029 e 3,1 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0470 029 e 4,7 29 36 74 6,0 74,00
22 0406 0310 048 e 31 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0470 036 o 4,7 36 43 81 6,0 104,00
22 0406 0320 023 e 3,2 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0470 058 e 4,7 58 b4 102 6,0 121,00
22 0406 0320 029 e 3,2 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0480 035 o 4,8 35 44 82 6,0 74,00
22 0406 0320 048 e 3,2 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0480 048 o 4,8 48 57 95 6,0 104,00
22 0406 0330 023 e 33 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0480 070 e 48 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0330 029 e 33 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0490 035 e 49 35 4b 82 6,0 74,00
22 0406 0330 048 e 33 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0490 048 e 49 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0340 023 o 3,4 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0490 070 e 49 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0340 029 e 3,4 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0500 035 e 50 35 Lh 82 6,0 74,00
22 0406 0340 048 e 3,4 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0500 048 e 50 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0350 023 e 35 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0500 070 e 50 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0350 029 e 3,5 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0510 035 e 51 85 44 82 6,0 74,00
22 0406 0350 048 e 35 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0510 048 e 5,1 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0360 023 e 3,6 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0510 070 e 51 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0360 029 e 3,6 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0520 035 e 52 35 Lb 82 6,0 74,00
22 0406 0360 048 e 36 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0520 048 e 5,2 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0365 023 ® 3,65 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0520 070 e 52 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0370 023 e 3,7 23 28 66 6,0 74,00 22 0406 0530 035 e 53 35 Lb 82 6,0 74,00
22 0406 0370 029 e 3,7 29 34 72 6,0 99,00 22 0406 0530 048 e 53 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0370 048 e 3,7 48 54 92 6,0 121,00 22 0406 0530 070 e 53 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0380 029 e 3,8 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0540 035 e 54 35 44 82 6,0 74,00
22 0406 0380 036 e 3,8 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0540 048 e 54 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0380 058 e 3,8 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0540 070 e 54 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0390 029 e 3,9 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0550 035 e 55 35 44 82 6,0 74,00
22 0406 0390 036 e 3,9 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0550 048 e 55 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0390 058 e 3,9 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0550 070 e 55 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0400 029 e 4,0 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0555 035 ® 555 35 Lb 82 6,0 74,00
22 0406 0400 036 e 4,0 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0560 035 e 56 35 4h 82 6,0 74,00
22 0406 0400 058 e 4,0 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0560 048 e 56 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0410 029 o 4,1 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0560 070 e 56 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0410 036 o 4,1 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0570 035 e 57 35 44 82 6,0 74,00
22 0406 0410 058 o 41 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0570 048 e 57 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0420 029 o 4,2 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0570 070 e 57 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0420 036 o 42 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0580 035 e 58 35 4b 82 6,0 74,00
22 0406 0420 058 o 4,2 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0580 048 e 58 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0430 029 o 43 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0580 070 e 58 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0430 036 e 43 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0590 035 e 59 35 44 82 6,0 74,00
22 0406 0430 058 ® 43 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0590 048 e 59 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0440 029 o 44 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0590 070 e 59 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0440 036 o 44 36 43 81 6,0 104,00 22 0406 0600 035 e 6,0 85 44 82 6,0 74,00
22 0406 0440 058 o 4,4 58 b4 102 6,0 121,00 22 0406 0600 048 e 6,0 48 57 95 6,0 112,00
22 0406 0450 029 e 45 29 36 74 6,0 74,00 22 0406 0600 070 e 6,0 70 78 116 6,0 121,00
22 0406 0450 036 ® 45 36 43 81 6,0 104,00

22 0406 0450 058 ® 45 58 b4 102 6,0 121,00

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

BN N

22 0406 0610 043 e 6,1 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0910 049 e 9,1 49 61 103

22 0406 0610 064 o 6,1 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 0910 080 e 9,1 80 95 142

22 0406 0610 094 ° 6,1 94 108 146 8.0 155,00 22 0406 0910 110 ° 91 110 120 162

22 0406 0620 043 e 6,2 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0920 049 e 9,2 49 61 103

22 0406 0620 064 e 62 64 76 M4 8,0 148,00 22 0406 0920 080 ° 9,2 80 95 142

22 0406 0620 094 e 6,2 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 0920 110 e 92 110 120 162

22 0406 0630 043 o 63 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0930 049 e 93 49 61 103

22 0406 0630 064 e 6,3 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 0930 080 e 93 80 95 142

22 0406 0630 094 °® 63 94 108 146 8.0 155,00 22 0406 0930 110 e 93 110 120 162 .

22 0406 0640 043 e 6,4 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0935 049 e 935 49 61 103 .

22 0406 0640 064 o 6,4 64 76 M4 8,0 148,00 22 0406 0940 049 ° 9,4 49 61 103 10,0

22 0406 0640 094 e 64 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 0940 080 ° 94 80 95 142 10,0

22 0406 0650 043 o 6,5 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0940 110 * 94 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0650 064 e 6,5 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 0950 049 e 95 49 61 103 10,0 98,00
22 0406 0650 094 e 65 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 0950 080 e 95 80 95 142 10,0 197,00
22 0406 0660 043 e 6,6 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0950 110 e 95 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0660 064 e 6,6 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 0960 049 e 9,6 49 61 103 10,0 98,00
22 0406 0660 094 e 6,6 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 0960 080 * 9,6 80 95 142 10,0 197,00
22 0406 0670 043 e 6,7 43 53 Al 8,0 84,00 22 0406 0960 110 e 96 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0670 064 e 6,7 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 0970 049 e 9,7 49 61 103 10,0 98,00
22 0406 0670 094 e 6,7 94 108 146 8.0 155,00 22 0406 0970 080 e 9,7 80 95 142 10,0 197,00
22 0406 0680 043 e 6,8 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0970 110 e 97 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0680 064 e 68 64 76 M4 8,0 148,00 22 0406 0980 049 e 98 49 61 103 10,0 98,00
22 0406 0680 094 °* 6,8 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 0980 080 e 9,8 80 95 142 10,0 197,00
22 0406 0690 043 ® 6,9 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0980 110 e 98 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0690 064 e 6,9 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 0990 049 e 9,9 49 61 103 10,0 98,00
22 0406 0690 094 e 69 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 0990 080 * 99 80 95 142 10,0 197,00
22 0406 0700 043 e 7,0 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 0990 110 e 99 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0700 066 e 7,0 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1000 049 ® 10,0 49 61 103 10,0 98,00
22 0406 0700 094 e 7,0 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1000 080 ¢ 10,0 80 95 142 10,0 197,00
22 0406 0710 043 e 7,1 43 58 91 8,0 84,00 22 0406 1000 110 *10,0 110 120 162 10,0 203,00
22 0406 0710 066 e 7,1 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1010 056 * 10,1 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0710 094 e 71 94 108 146 8.0 155,00 22 0406 1010 096 * 10,1 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0720 043 o 7,2 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 1010 142 ® 10,1 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0720 066 e 7,2 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1020 056 ® 10,2 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0720 094 e 72 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1020 096 ® 10,2 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0730 043 e 7.3 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 1020 142 10,2 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0730 066 e 73 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1030 056 ¢ 10,3 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0730 094 e 73 94 108 146 8.0 155,00 22 0406 1030 096 * 10,3 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0740 043 * 7,4 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 1030 142 ® 10,3 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0740 066 o 7,4 64 76 14 8,0 148,00 22 0406 1040 056 ® 10,4 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0740 094 o 7,4 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1040096 A 10,4 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0745 043 e 7,45 43 53 91 8.0 155,00 22 0406 1040142 A 10,4 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0750 043 e 75 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 1050 056 ® 10,5 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0750 066 e 75 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1050 096 ® 10,5 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0750 094 e 75 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1050 142 ® 10,5 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0760 043 e 7,6 43 598 1 8,0 84,00 22 0406 1080 056 ¢ 10,8 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0760 066 e 7,6 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1080096 A 10,8 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0760 094 e 7,6 94 108 146 8.0 155,00 22 04061080142 A 10,8 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0770 043 o 7,7 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 1100 056 11,0 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0770 066 o 7,7 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1100 096 * 11,0 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0770 094 ° 7,7 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1100 142 * 11,0 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0780 043 e 78 43 313 91 8,0 84,00 22 0406 1110142 A 11,1 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0780 066 e 7,8 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1120 056 11,2 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0780 094 e 7,8 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1120142 A 11,2 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0790 043 ° 79 43 53 91 8,0 84,00 22 0406 1150 056 e 11,5 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0790 066 e 79 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1150 096 e 11,5 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0790 094 e 79 94 108 146 8,0 155,00 22 0406 1150 142 * 11,5 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0800 043 e 8,0 43 58 91 8,0 84,00 22 0406 1200 056 * 12,0 56 71 118 12,0 138,00
22 0406 0800 066 e 8,0 64 76 114 8,0 148,00 22 0406 1200 096 * 12,0 96 114 162 12,0 274,00
22 0406 0800 094 e 80 94 108 146 8.0 155,00 22 0406 1200 142 12,0 142 156 204 12,0 277,00
22 0406 0810 049 e 81 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1250 060 ® 12,5 60 77 124 14,0 183,00
22 0406 0810 080 e 81 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1250 112 ®125 112 133 178 14,0 388,00
22 0406 0810 110 e 81 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1250 166 ® 125 166 182 230 14,0 395,00
22 0406 0820 049 e 82 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1280 060 ° 12,8 60 77 124 14,0 183,00
22 0406 0820 080 e 82 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1280 112 ©128 112 133 178 14,0 388,00
22 0406 0820 110 e 82 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1280 166 ® 12,8 166 182 230 14,0 395,00
22 0406 0830 049 e 83 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1300 060 e 13,0 60 77 124 14,0 183,00
22 0406 0830 080 e 83 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1300 112 ® 13,0 112 133 178 14,0 388,00
22 0406 0830 110 e 83 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1300 166 13,0 166 182 230 14,0 395,00
22 0406 0840 049 e 8,4 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1350 060 e 13,5 60 77 124 14,0 183,00
22 0406 0840 080 e 84 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1350 112 ®135 112 133 178 14,0 388,00
22 0406 0840 110 e 84 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1350 166 ® 13,5 166 182 230 14,0 395,00
22 0406 0850 049 e 85 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1380060 A 13,8 60 77 124 14,0 183,00
22 0406 0850 080 e 85 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1400 060 ® 14,0 60 77 124 14,0 183,00
22 0406 0850 110 e 85 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1400 112 ® 140 112 133 178 14,0 388,00
22 0406 0860 049 e 86 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1450 063 ® 14,5 63 83 133 16,0 245,00
22 0406 0860 080 e 86 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1450128 A 145 128 152 203 16,0 509,00
22 0406 0860 110 e 86 110 120 162 10,0 203,00 2204061450192 A 145 192 208 260 16,0 618,00
22 0406 0870 049 e 87 49 61 103 10,0 98,00 2204061480192 A 148 192 208 260 16,0 618,00
22 0406 0870 080 e 87 80 98 142 10,0 197,00 22 0406 1500 063 ® 15,0 63 83 133 16,0 245,00
22 0406 0870 110 e 87 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1500 128 150 128 152 203 16,0 509,00
22 0406 0880 049 e 88 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1550 063 ® 15,5 63 83 133 16,0 245,00
22 0406 0880 080 e 88 80 95 142 10,0 197,00 22 0406 1580 192 A158 192 208 260 16,0 618,00
22 0406 0880 110 e 88 110 120 162 10,0 203,00 22 0406 1600 063 ® 16,0 63 83 133 16,0 245,00
22 0406 0890 049 e 89 49 61 103 10,0 98,00 22 0406 1600 128 ® 16,0 128 152 203 16,0 509,00
22 0406 0890 080 e 89 80 95 142 10,0 197,00 2204061800216 A 180 216 234 285 18,0 779,00
22 0406 0890 110 e 89 110 120 162 10,0 203,00

22 0406 0900 049 e 9,0 49 61 103 10,0 98,00

22 0406 0900 080 e 9,0 80 95 142 10,0 197,00

22 0406 0900 110 e 90 110 120 162 10,0 203,00




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS
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Cutting data

EREE
G

| fa2ne | €
82 6,0 69,00

22 0409 0300 023 e 3,0 28 , b 22 0409 0490 035 e 49 3

22 0409 0300 029 e 3,0 29 34 72 6,0 92,00 22 0409 0490 048 ° 49 4 95 6,0 106,00
22 0409 0310 023 e 3,1 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0500 035 e 50 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0310 029 e 31 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0500 048 e 50 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0320 023 e 32 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0510 035 e 51 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0320 029 e 32 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0510 048 e 51 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0330 023 e 33 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0520 035 e 52 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0330 029 e 33 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0520 048 e 52 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0340 023 e 34 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0530 035 e 53 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0340 029 e 34 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0530 048 e 53 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0350 023 e 35 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0540 035 e 54 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0350 029 e 35 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0540 048 e 54 48 57 95 6,0 | 106,00
22 0409 0360 023 e 3,6 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0550 035 e 55 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0360 029 e 3,6 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0550 048 e 55 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0370 023 o 37 23 28 66 6,0 69,00 22 0409 0560 035 e 56 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0370 029 e 37 29 34 72 6,0 93,00 22 0409 0560 048 e 546 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0380 029 e 38 29 36 74 6,0 69,00 22 0409 0570 035 e 57 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0380 036 e 38 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0570 048 e 57 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0390 029 e 3,9 29 36 T4 6,0 69,00 22 0409 0580 035 e 58 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0390 036 e 39 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0580 048 e 58 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0400 029 e 40 29 36 74 6,0 69,00 22 0409 0590 035 e 59 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0400 036 e 4,0 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0590 048 e 59 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0410 029 o 4,1 29 36 74 6,0 69,00 22 0409 0600 035 e 6,0 35 44 82 6,0 69,00
22 0409 0410 036 e 41 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0600 048 e 6,0 48 57 95 6,0 106,00
22 0409 0420 029 o 42 29 36 74 6,0 69,00 22 0409 0610 043 e 4,1 43 53 91 8,0 79,00
22 0409 0420 036 o 42 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0610 064 e 4,1 64 76 114 8,0 140,00
22 0409 0430 029 ° 43 29 36 74 6,0 69,00 22 0409 0620 043 o 6,2 43 53 91 8,0 79,00
22 0409 0430 036 ° 43 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0620 064 e 62 64 76 114 8,0 | 140,00
22 0409 0440 029 o 44 29 36 T4 6,0 69,00 22 0409 0630 043 e 463 43 53 91 8,0 79,00
22 0409 0440 036 ° 44 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0630 064 e 63 64 76 114 8,0 140,00
22 0409 0450 029 ® 45 29 36 T4 6,0 69,00 22 0409 0640 043 o 6,4 43 53 91 8,0 79,00
22 0409 0450 036 e 45 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0640 064 ° 6,4 64 76 114 8,0 140,00
22 0409 0460 029 o 4,6 29 36 T4 6,0 69,00 22 0409 0650 043 e 65 43 53 91 8,0 79,00
22 0409 0460 036 e 4,6 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0650 064 e 65 64 76 114 8,0 140,00
22 0409 0470 029 o 47 29 36 T4 6,0 69,00 22 0409 0660 043 o 6,6 43 53 91 8,0 79,00
22 0409 0470 036 o 47 36 43 81 6,0 98,00 22 0409 0660 064 e 66 64 76 114 8,0 140,00
22 0409 0480 035 e 48 35 44 82 6,0 69,00 22 0409 0670 043 e 67 43 B8 91 8,0 79,00
22 0409 0480 048 o 48 48 57 95 6,0 106,00 22 0409 0670 064 o 6,7 64 76 114 8,0 140,00

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

Mindestbestellmenge fiir Zwischenabmessungen 5 Stiick / Minimum order volume for intermediate dimensions 5 pieces

+ auf Anfrage / on request



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Karmmasch’

22 0409 0680 043 o 48 43 53 91 8,0 79,00 22 0409 1070 056 e 10,7 56 71 118

22 0409 0680 064 e 4,8 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1070 096 e 10,7 96 114 162

22 0409 0690 043 o 4,9 43 53 9N 8,0 79,00 22 0409 1080 056 e 10,8 56 71 118

22 0409 0690 064 o 46,9 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1080 096 e 10,8 96 114 162

22 0409 0700 043 e 7,0 43 53 9N 8,0 79,00 22 0409 1090 056 e 10,9 56 71 118

22 0409 0700 064 e 7,0 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1090 096 e 10,9 96 114 162

22 0409 0710 043 e 71 43 53 9N 8,0 79,00 22 0409 1100 056 e 11,0 56 71 118

22 0409 0710 064 e 71 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1100 096 e 11,0 96 114 162

22 0409 0720 043 o 72 43 53 91 8,0 79,00 22 0409 1110 056 e 11,1 56 71 118

22 0409 0720 064 o 72 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1110 096 o 11,1 96 114 162

22 0409 0730 043 e 73 43 53 91 8,0 79,00 22 0409 1120 056 e 11,2 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0730 064 e 73 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1120 096 e 11,2 96 114 162 12,0 @ 254,00
22 0409 0740 043 o 74 43 53 91 8,0 79,00 22 0409 1130 056 e 11,3 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0740 064 o 74 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1130 096 e 11,3 96 114 162 12,0 | 254,00
22 0409 0750 043 e 75 43 58] 9N 8,0 79,00 22 0409 1140 056 o 11,4 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0750 064 o 75 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1140 096 o 11,4 96 114 162 12,0 | 254,00
22 0409 0760 043 o 7,6 43 58] 91 8,0 79,00 22 0409 1150 056 e 11,5 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0760 064 o 76 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1150 096 e 11,5 96 114 162 12,0 254,00
22 0409 0770 043 o 77 43 53 9N 8,0 79,00 22 0409 1160 056 e 11,6 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0770 064 o 77 b4 76 114 8,0 | 140,00 22 0409 1160 096 e 11,6 96 114 162 12,0 254,00
22 0409 0780 043 e 78 43 53 9N 8,0 79,00 22 0409 1170 056 e 11,7 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0780 064 o 78 64 76 114 8,0 140,00 22 0409 1170 096 e 11,7 96 114 162 12,0 254,00
22 0409 0790 043 o 79 43 53 9N 8,0 79,00 22 0409 1180 056 e 11,8 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0790 064 e 79 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1180 096 e 11,8 96 114 162 12,0 @ 254,00
22 0409 0800 043 e 8,0 43 53 91 8,0 79,00 22 0409 1190 056 e 11,9 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0800 064 e 8,0 b4 76 114 8,0 140,00 22 0409 1190 096 e 11,9 96 114 162 12,0 | 254,00
22 0409 0810 049 e 81 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1200 056 e 12,0 56 71 118 12,0 130,00
22 0409 0810 080 e 81 80 95 142 10,0 @ 186,00 22 0409 1200 096 e 12,0 96 114 162 12,0 | 254,00
22 0409 0820 049 e 82 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1250 060 e 125 60 77 124 14,0 173,00
22 0409 0820 080 o 8.2 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1250 112 e 125 112 133 178 14,0 @ 362,00
22 0409 0830 049 e 83 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1280 060 e 12,8 60 77 124 14,0 173,00
22 0409 0830 080 e 83 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1280 112 e 12,8 112 133 178 14,0 362,00
22 0409 0840 049 o 84 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1300 060 e 13,0 60 77 124 14,0 173,00
22 0409 0840 080 o 84 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1300 112 e 13,0 112 133 178 14,0 362,00
22 0409 0850 049 e 85 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1350 060 e 13,5 60 77 124 14,0 173,00
22 0409 0850 080 e 85 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1350 112 e 13,5 112 133 178 14,0 @ 362,00
22 0409 0860 049 e 846 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1380 060 e 13,8 60 77 124 14,0 173,00
22 0409 0860 080 e 846 80 95 142 10,0 @ 186,00 22 0409 1380 112 e 13,8 112 133 178 14,0 @ 362,00
22 0409 0870 049 e 87 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1400 060 e 14,0 60 77 124 14,0 173,00
22 0409 0870 080 e 87 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1400 112 o 14,0 112 133 178 14,0 @ 362,00
22 0409 0880 049 e 88 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1450 063 o 145 63 83 133 16,0 232,00
22 0409 0880 080 e 88 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1450 128 o 145 128 152 203 16,0 477,00
22 0409 0890 049 e 89 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1480 063 o 14,8 63 83 133 16,0 232,00
22 0409 0890 080 e 89 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1480 128 o 14,8 128 152 203 16,0 @ 477,00
22 0409 0900 049 e 90 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1500 063 e 15,0 63 83 133 16,0 232,00
22 0409 0900 080 e 9,0 80 95 142 10,0 @ 186,00 22 0409 1500 128 e 15,0 128 152 203 16,0 477,00
22 0409 0910 049 e 91 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1550 063 e 155 63 83 133 16,0 232,00
22 0409 0910 080 e 91 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1550 128 e 155 128 152 203 16,0 477,00
22 0409 0920 049 o 92 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1580 128 A 158 128 152 203 16,0 454,50
22 0409 0920 080 o 92 80 95 142 10,0 186,00 22 0409 1600 063 e 16,0 63 83 133 16,0 = 232,00
22 0409 0930 049 e 93 49 61 103 10,0 91,00 22 0409 1600 128 e 16,0 128 152 203 16,0 477,00
22 0409 0930 080 e 93 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 0940 049 o 94 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 0940 080 o 94 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 0950 049 e 95 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 0950 080 e 95 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 0960 049 o 96 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 0960 080 o 96 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 0970 049 o 97 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 0970 080 o 97 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 0980 049 e 98 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 0980 080 e 98 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 0990 049 o 99 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 0990 080 e 99 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 1000 049 e 10,0 49 61 103 10,0 91,00

22 0409 1000 080 e 10,0 80 95 142 10,0 186,00

22 0409 1010 056 e 10,1 56 71 118 12,0 130,00

22 0409 1010 096 e 10,1 96 114 162 12,0 @ 254,00

22 0409 1020 056 e 10,2 56 71 118 12,0 130,00

22 0409 1020 096 e 10,2 96 114 162 12,0 @ 254,00

22 0409 1030 056 e 10,3 56 71 118 12,0 130,00

22 0409 1030 096 e 10,3 96 114 162 12,0 @ 254,00

22 0409 1040 056 e 10,4 56 71 118 12,0 130,00

22 0409 1040 096 e 10,4 96 114 162 12,0 | 254,00

22 0409 1050 056 e 10,5 56 71 118 12,0 130,00

22 0409 1050 096 e 10,5 96 114 162 12,0 | 254,00

22 0409 1060 056 e 10,6 56 71 118 12,0 130,00

22 0409 1060 096 e 10,6 96 114 162 12,0 254,00




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS
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Schnittdaten
Cutting data

22 04100300023 e 3,0 23 28 66 6 114,00 2204100740043 o 7,4 43 53 91 8 124,00
22 04100320023 e 3,2 23 28 66 6 114,00 2204100750043 e 7,5 43 53 91 8 124,00
2204100330023 e 3,3 23 28 66 6 114,00 2204100760043 e 7,6 43 58 91 8 124,00
2204100340023 e 3,4 23 28 b6 6 114,00 2204100780043 e 7,8 43 53 91 8 124,00
22 04100350023 e 3,5 23 28 66 6 114,00 2204100790043 o 7,9 43 53 91 8 124,00
22 04100370023 e 3,7 23 28 66 6 114,00 2204100800043 e 8,0 43 53 91 8 124,00
2204100380029 e 3,8 29 36 74 6 114,00 2204100810049 e 8,1 49 61 103 10 188,00
22 04100390029 e 3,9 29 36 74 6 114,00 2204100820049 e 38,2 49 61 103 10 188,00
22 04100400029 e 4,0 29 36 74 6 114,00 2204100830049 e 83 49 61 103 10 188,00
22 04100420029 e 4,2 29 36 74 6 114,00 2204100840049 e 8,4 49 61 103 10 188,00
22 04100430029 e 4,3 29 36 74 6 114,00 2204100850049 e 8,5 49 61 103 10 188,00
22 04100450029 e 45 29 36 74 6 114,00 2204100860049 e 8,6 49 61 103 10 188,00
22 04100465029 e 4,65 29 36 74 6 114,00 2204100870049 e 8,7 49 61 103 10 188,00
2204100480035 e 4,8 35 J7A 82 6 114,00 2204100880049 e 8,8 49 61 103 10 188,00
2204100500035 e 5,0 35 4Lb 82 6 114,00 2204100890049 e 8,9 49 61 103 10 188,00
22 04100510035 e 5,1 35 4b 82 6 114,00 2204100900049 e 9,0 49 61 103 10 188,00
22 04100520035 e 5,2 35 Lb 82 6 114,00 2204100910049 e 9,1 49 61 103 10 188,00
22 04100530035 e 53 35 J7A 82 6 114,00 2204100920049 e 9,2 49 61 103 10 188,00
2204100540035 e 5,4 35 /A 82 6 114,00 2204100930049 e 9,3 49 61 103 10 188,00
22 04100550035 e 55 35 4b 82 6 114,00 2204100950049 e 95 49 61 103 10 188,00
22 04100555035 e 555 35 Lb 82 6 114,00 2204100960049 e 9,6 49 61 103 10 188,00
22 04100560035 e 546 35 J7A 82 6 114,00 2204100970049 e 9,7 49 61 103 10 188,00
22 04100570035 e 5,7 35 [A 82 6 114,00 2204100980049 e 9,8 49 61 103 10 188,00
2204100580035 e 58 35 4b 82 6 114,00 2204101000049 e 10,0 49 61 103 10 188,00
22 04100600035 o 6,0 35 Lb 82 6 114,00 2204101010056 e 10,1 56 69 116 12 256,00
2204100610043 e 6,1 43 53 91 8 124,00 2204101020056 e 10,2 56 69 116 12 256,00
22 04100620043 e 6,2 43 58 91 8 124,00 22 04101030056 e 10,3 56 69 116 12 256,00
2204100630043 e 6,3 43 53 91 8 124,00 2204101050056 e 10,5 56 69 116 12 256,00
22 04100640 043 o 6,4 43 53 9 8 124,00 22 04101060056 e 10,6 56 69 116 12 256,00
22 04100650043 e 6,5 43 53 91 8 124,00 22 04101070056 e 10,7 56 69 116 12 256,00
22 04100660043 e 6,6 43 58 91 8 124,00 2204101080056 e 10,8 56 69 116 12 256,00
22 04100670043 o 6,7 43 53 91 8 124,00 2204101090056 e 10,9 56 69 116 12 256,00
22 04100680043 o 6,8 43 53 9 8 124,00 2204101100056 e 11,0 56 69 116 12 256,00
22 04100690043 e 6,9 43 53 91 8 124,00 2204101120056 e 11,2 56 69 116 12 256,00
22 04100700043 e 7,0 43 58 91 8 124,00 2204101150056 e 11,5 56 69 116 12 256,00
22 04100710043 o 7,1 43 53 91 8 124,00 2204101180056 e 11,8 56 69 116 12 256,00
22 04100720043 o 7,2 43 53 91 8 124,00 2204101200056 o 12,0 56 69 116 12 256,00
22 04100730043 e 7,3 43 53 91 8 124,00
Empfohlene Schnittdaten
. o Vorschub pro Umdrehung
Werkstoffgruppe Werkstoff Festigkeit Sc““g&%ﬁf“:h:":g("gke“ Feed per revolution
Material group Material Closeness Ve n?/n?in mm

@3 - 05 95 - 08 028 - 012
5.1 Nickel 100%
5.2 Nickel-Legierung 500 Wmmi 25-35 0,04-0,09 0,06-0,16 0,13-0,22
5.3 Nickel-Legierung

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung fiir gL
Solid carbide high performance twist drill with interior cooling for TITANIUM

a7 DIN
TITAN (v:> 2 RO 6537
5xD
DIN 6535 1
SPEZIAL Form HAK
= N
= 7
30 ‘ 140°
=  HSC
—== HPC
D GELAPPT
iy LAPPED
TITAN “o.‘ R
GRADE 4 % “ = ‘.:
TITAN Schnittdaten
GRADE 5 Cutting data

TITAN e e
GRADE 12 E_-.

22 04120300023 e 3,0 23 28 66 6 114,00 2204120740043 o 7,4 43 58 91 8 124,00
22 04120320023 e 3,2 23 28 66 6 114,00 2204120750043 e 7,5 43 53 91 8 124,00
22 04120330023 e 3,3 23 28 66 6 114,00 2204120760043 e 7,6 43 58 91 8 124,00
2204120340023 e 3,4 23 28 b6 6 114,00 2204120780043 e 7,8 43 53 91 8 124,00
22 04120350023 e 3,5 23 28 66 6 114,00 2204120790043 o 7,9 43 58 91 8 124,00
22 04120370023 e 3,7 23 28 66 6 114,00 2204120800043 e 8,0 43 53 91 8 124,00
22 04120380029 e 3,8 29 36 74 6 114,00 2204120810049 e 8,1 49 61 103 10 188,00
22 04120390029 e 3,9 29 36 74 6 114,00 2204120820049 e 8,2 49 61 103 10 188,00
22 04120400029 e 4,0 29 36 74 6 114,00 2204120830049 e 83 49 61 103 10 188,00
22 0412 0420029 e 4,2 29 36 74 6 114,00 2204120840049 e 8,4 49 61 103 10 188,00
22 04120430029 e 4,3 29 36 74 6 114,00 2204120850049 e 85 49 61 103 10 188,00
22 04120450029 e 45 29 36 74 6 114,00 2204120860049 o 86 49 61 103 10 188,00
22 0412 0465029 o 4,65 29 36 74 6 114,00 2204120870049 e 8,7 49 61 103 10 188,00
22 04120480035 e 4,8 35 Lb 82 6 114,00 2204120880049 e 8,8 49 61 103 10 188,00
22 04120500035 e 5,0 35 A 82 6 114,00 2204120890049 e 8,9 49 61 103 10 188,00
22 04120510035 e 5,1 35 4b 82 6 114,00 2204120900049 e 9,0 49 61 103 10 188,00
22 04120520035 e 5.2 35 Lb 82 6 114,00 2204120910049 o 9,1 49 61 103 10 188,00
22 04120530035 e 53 35 Lb 82 6 114,00 2204120920049 e 9,2 49 61 103 10 188,00
2204120540035 e 54 35 A 82 6 114,00 2204120930049 e 9,3 49 61 103 10 188,00
22 04120550035 e 55 35 4b 82 6 114,00 2204120950049 e 95 49 61 103 10 188,00
22 04120555035 e 555 35 Lb 82 6 114,00 2204120960049 e 9,6 49 61 103 10 188,00
22 04120560035 e 546 35 J7A 82 6 114,00 2204120970049 e 97 49 61 103 10 188,00
22 04120570035 e 5,7 35 A 82 6 114,00 2204120980049 e 9,8 49 61 103 10 188,00
22 04120580035 e 538 35 4b 82 6 114,00 22 04121000049 e 10,0 49 61 103 10 188,00
22 04120600035 o 6,0 35 Lb 82 6 114,00 22 04121010056 o 10,1 56 69 116 12 256,00
22 04120610043 o 6,1 43 53 91 8 124,00 22 04121020056 e 10,2 56 69 116 12 256,00
22 04120620043 o 6,2 43 58 91 8 124,00 22 04121030056 e 10,3 56 69 116 12 256,00
22 04120630043 o 6,3 43 53 91 8 | 124,00 22 04121050056 e 10,5 56 69 116 12 | 256,00
22 04120640043 o 6,4 43 58 91 8 124,00 22 04121060056 o 10,6 56 69 116 12 256,00
22 04120650043 e 6,5 43 53 91 8 | 124,00 22 04121070056 e 10,7 56 69 116 12 | 256,00
22 04120660043 o 6,6 43 58 91 8 124,00 22 04121080056 e 10,8 56 69 116 12 256,00
22 04120670043 o 6,7 43 53 91 8 | 124,00 22 04121090056 e 10,9 56 69 116 12 | 256,00
2204120680043 o 6,8 43 58 91 8 124,00 22 04121100056 o 11,0 56 69 116 12 256,00
22 04120690043 e 6,9 43 53 91 8 124,00 22 04121120056 e 11,2 56 69 116 12 256,00
22 04120700043 e 7,0 43 58 91 8 124,00 22 04121150056 e 11,5 56 69 116 12 256,00
22 04120710043 o 7,1 43 53 91 8 | 124,00 2204121180056 o 11,8 56 69 116 12 | 256,00
22 04120720043 o 7,2 43 58 91 8 124,00 22 04121200056 o 12,0 56 69 116 12 256,00
22 04120730043 e 7,3 43 53 91 8 124,00
Empfohlene Schnittdaten
i o . Vorschub pro Umdrehung
Werkstoffgruppe Werkstoff Festigkeit SCh“gltj%af‘Ch;”':gégke't Feed per revolution
Material group Material Closeness Ve n?/n?in mm

03 - @5 05 - 08 08 - 012

4.1 Reintitan
4.2 3.7105-3.7115-3.7124 ;338 wmm; 30-45 0,10-0,17 0,14-0,26 0,20 -0,40
4.3 3.7154-3.7164-3.7124
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@ Diese Neuentwicklung aus unserem Hause erfiillt hchste Anfor-
derungen an die Bohrungsqualitat. Auf Reiboperationen kann in
vielen Fallen verzichtet werden.

This new developement from Karnasch meets highest demands on
drill quality. Reming after drilling is often not necessary any more.

@ 4 Fasen optimal am Bohrumfang positioniert (Abb. 1) erschlieen
neue Anwendungen. Diese zusatzlichen Fiihrungsfasen stabilisie-
ren bereits in der Anbohrfase entscheidend das weitere Bohrver-
halten.

4 chamfer are optimal ajustet on the drill-diameter (see picture 1)
develops new application. This additional guide-chamfer stabilizes
already on the very beginning of drilling and is responsible for the
further drilling process.

© Mit 1Q-Drill garantieren wir eine maximale Fluchtungsgenauigkeit
(Abb. 2) und Koaxialitat bei extremen Bohrtiefen besonders iiber
5xD Bohrtiefe.

1Q-Drill guarantees maximal alignment accuracy (see picture 2)
and coaxiality in particular for drilling dephts exceeding 5 x D.

@ Durch das einzigartige Eigenzentrierverhalten, auch bei unter-
brochenem Schnitt, (Abb. 3) bleibt die Rundheit und Fluchtungs-
genauigkeit mit 1Q-Drill nahezu konstant.

Because of the extraordinary self-centering-ability, also by inter-
rupting drill holes (see picture 3), the alignment and concentricity
stays almost constant.

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

@ ~ 220419

IQ-DRILL 4-Fasen Bohrer fiir H7- Bohrung 5xD und 8xD mit/ohne Innenkiihlung. Wir optimieren Ihre Fertigung
IQ-DRILL 4-chamfer 5xD and 8xD with/without interior cooling supply. We optimize your production.

(Abb. 3)

Fiihrungsfase
5 guide-chamfer

Reibfase
reaming-chamfer

Vorteile beim Einsatz mit 1Q-Drill - Advantages IQ-Drill:

kein Anzentrieren / no center drilling

kein Vorbohren / no predrilling

kein Aufbohren / no counterboring

keine Bohrbuchse / no drill bushing

hohe Oberflachenqualitdt / Reibqualitat

high surface quality / reamer quality

hohe Fluchtungsgenauigkeit / high alignment accuracy
Toleranz H7 / tolerance H7

- Bohrungstoleranz / Hole tolerance

3-6 -0/+0,012 10-18 -0/+0,018

6-10 -0/+0,015 18-30 -0/+0,021
-

3-6 +0,004 10-18 +0,007

+0,016 +0,025

6-10 +0,006 18-30 +0,008

+0,021 +0,029

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



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

IQ-DRILL Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer fiir Bohrung H7, 4 Fasenbohrer at. 22 0419
Solid carbide twist 1Q-drill for drill hole tolerances H7, 4 chamfer drill '

e > dl e 3
= | \ (‘.‘) z MICRO DIN
Va8 2 GRAIN 6537
DIN 6535
STAHL N Form HA 1
steel Y— ]
—_—— : 7 é’
30 ‘ 140°
|
—_— HSC
—— HPC
ﬂ || e e | S
Bohrungstoleranz / Hole tolerance O NANO
3-6 -0/+0,012 10-18 -0/+0,018 =A™ TV
GTW 6-10  -0/+0,015  18-30  -0/+0,021 t:é f .?.:‘
GTS 8

3,0 23 28 66

short chip 2204190300023 o 3, 6,0 58,00 Cutting data
2204190400029 o 4,0 29 36 7h 6.0 58,00 .
2204190500035 o 50 35 44 82 6.0 58,00
2204190600035 o 6,0 35 44 82 6.0 58,00
2204190800043 o 8,0 43 53 91 8.0 70,00
2204191000049 o 10,0 49 61 103 100 81,00
2204191200056 o 12,0 56 71 118 120 116,00

Zwischenabmessungen sind kurzfristig lieferbar
Intermediate sizes are available at short notice

IQ-DRILL Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer fiir Bohrung H7, 4 Fasen at. 22 0425
Solid carbide twist 1Q-drill for drill hole tolerances H7, 4 chamfer drill '

Ein MICRO  DIN
GRAIN 6537
DIN 6535
STAHI' N Form HAK
steels b=
)
30° ’
J1a0°
—== HSC
D XFN-2
=T L
3-6  -0/+0,012  10-18  -0/+0,018 wi'
GTW 6-10  -0/+0,015  18-30  -0/+0,021 YR
GTS o 4
¢
kurz-
spanend Schnittdaten
arr | 5| e | ou | aee | e SRS
2204250400036 A 4,0 36 43 81 6,0 88,00
2204250600048 4 6,0 48 57 95 6,0 88,00

2204250800064 A 8,0 64 76 114 8,0 100,00




—

STAHL
steel

<1000 N/mm

ﬂ

NNN\_—

GTW
GTS

kurz-
spanend

short chip

Nutzlange

Bohrungstoleranz
hole tolerance

>3-6 -0,000
+0,012
>6-10 -0,000
+0,015
>10-18 -0,000
+0,018
>18-30 -0,000
+0,021

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

Vollhartmetall Hochleistungsbohrer fiir Bohrungen H7, iibermaf3 und untermaf, 4 Fasen
Solid carbide twist 1Q-drill for dril hole tolerances H7, 4 chamfer drill

5 o | e | 0 ]an] e |
22 04240298 023  © 2,98 -0,002/+0,004 23 28 66 6 130,00
22 0424 0299 023 2,99 -0,002/+0,004 23 28 66 6 130,00
22 04240300 023 @ 3,00 H7 23 28 66 6 130,00
22 0424 0301 023 3,01 -0,002/+0,004 23 28 66 6 130,00
22 04240302 023 e 3,02 -0,002/+0,004 23 28 66 6 130,00
22 04240398029 3,98 -0,002/+0,004 29 36 T4 6 130,00
22 04240399 029 3,99 -0,002/+0,004 29 36 74 6 130,00
22 0424 0400 029 @ 4,00 H7 29 36 74 6 130,00
22 0424 0401029 4,01 -0,002/+0,004 29 36 74 6 130,00
22 0424 0402 029 e 4,02 -0,002/+0,004 29 36 74 6 130,00
22 0424 0498035 4,98 -0,002/+0,004 35 4b 82 6 130,00
22 0424 0499 035  © 4,99 -0,002/+0,004 35 4h 82 6 130,00
22 0424 0500035 5,00 H7 35 4b 82 6 130,00
22 04240501035 5,01 -0,002/+0,004 35 4h 82 6 130,00
22 0424 0502 035 ¢ 5,02 -0,002/+0,004 35 4b 82 6 130,00
22 04240598 035 5,98 -0,002/+0,004 35 4b 82 6 130,00
22 04240599 035 ¢ 5,99 -0,002/+0,004 35 4b 82 6 130,00
22 04240600035  ©6,00 H7 35 4b 82 6 130,00
22 04240601035 6,01 -0,002/+0,004 35 4h 82 6 129,00
22 0424 0602 035 6,02 -0,002/+0,004 35 4b 82 6 129,00
22 0424 0700 043 7,00 H7 43 53 91 8 167,00
22 04240798 043  © 7,98 -0,002/+0,004 43 53 91 8 167,00
22 04240799 043  © 7,99 -0,002/+0,004 43 53 91 8 167,00
22 04240800 043 @ 8,00 H7 43 53 91 8 167,00
22 04240801 043 8,01 -0,002/+0,004 43 53 91 8 167,00
22 04240802 043 8,02 -0,002/+0,004 43 53 91 8 167,00
22 04240900 049 9,00 H7 49 61 103 10 189,00
22 0424 0998 049  © 9,98 -0,002/+0,004 49 61 103 10 189,00
22 04240999 049  © 9,99 -0,002/+0,004 49 61 103 10 189,00
22 04241000049  © 10,00 H7 49 61 103 10 189,00
22 04241001 049 10,01 -0,002/+0,004 49 61 103 10 189,00
22 04241002 049 10,02 -0,002/+0,004 49 61 103 10 189,00
22 04241100056 11,00 H7 56 71 118 12 243,00
22 04241200 056 @ 12,00 H7 56 71 118 12 243,00

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply

MICRO DIN
GRAIN 6537
DIN 6535
N Form HAK
oot
HSC
D XEN-2
Y. NANO

¢ ¢
b
AR

Schnittdaten
Cutting data

DEe0
G

“ﬁ;i‘:ﬁ’:{ggrr‘;’l’j’;e Werkstoff |l 2980-5020 5,980 9,000 9980 -1200
11 36Mn 6 < 450 110 0,18 7.000 1260 0,24 £.200 1,000 0,30 3.100 930
12 CM45 <650 %0 0,18 6,500 1170 0.24 3.800 920 030 2.700 810
13 24CrMo5 <850 110 0,18 7.000 1260 0.24 4,200 1,000 0,30 3,100 930
14 43CrMok <950 90 0,18 6,500 1170 0.24 3,800 920 0,30 2.700 810
21 21MnCr5 <600 80 015 5.400 800 022 3,200 700 0.28 2.300 650
22 26CrMod <950 80 016 5.400 870 022 3,200 700 0.28 2.300 50
23 41CrALMo7 | <1700 60 015 4,200 630 0.20 2,600 520 0.2 1.800 470
25 3UCEALSS | <1000 80 0,15 5.400 800 020 3,200 640 0.26 2300 600
24 31CMoV9 | >1000 80 015 5.400 800 0.20 3,200 640 0.26 2300 600
3 Xa60rMo17. | <700-1000 45 0,08 2,800 20 012 1.700 200 0,18 1.000 180
32 X120r513 <700 i5 0,08 2,800 20 012 1700 200 0,18 1,000 180
71 G615 | <260HB 110 0,26 £.000 1900 0.30 5.200 1550 0.40 3.400 1.350
72 6640 |  <200HB %0 024 6,700 1600 030 4200 1.250 0,40 2,800 1.120
73 66650 | <250HB 80 0.20 6.400 1300 0.25 4,000 1.000 0.35 2,600 910
74 66670 | <250HB 70 010 4,800 480 012 3,000 360 015 2,000 300

174

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




VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer 55<70 HRC

Solid carbide twist drill 55<70 HRC 22 0468

HRC ]‘;P“ - a8 Vergleichstest: CARNASCH
55-70 N 2 Hartbohren HHC/60 HRC X 165 Cr Mo V12 - GRAIN  NORM
0 6 Art.-Nr. 22 0468
E DIN 6535 1
iy . H  FomHA
! (1 Karnasch — 'I!'
12 S ) %
g 80 Bohrungen 120 Bohrungen o [/ %)
i 140 15 Q
z 140°
120 350%
)
GTW - g 100 mehr e HHC
GTS Leistung
Ih 80
kurz- . 60 +200% D
spanend Zerspan- HARDLUBE
short chip kB 40 volumen Q
I
| ; 20 YY) ‘ .
f “H 0 t i 7/’( % a,o f
" Ve= 12 o || ve=16 RS “‘
E t=0,04mm/u | @048 || £=006 mmu % DY
| m ap=6 mm @4 || ap= 18 mm [ “b“ Schnittdaten
Y unbeschichtet beschichtet Cutting data
| \ EE
(N v L
e J d2 L E
90,3-2,0 >02,0
22 0468 0030 e 0,3 2,5 3 38 0,9 74,00 [ NEW | 22 0468 0560 e 56 18 6 75 35 76,50
22 0468 0040 e 0,4 3 3 38 1,2 74,00 22 0468 0570 e 57 18 b 75 35 76,50
22 0468 0050 e 05 4 & 38 1,5 74,00 NEW 22 0468 0580 e 58 18 6 75 35 76,50
22 0468 0060 ° 0,6 4,5 3 38 1,8 74,00 [ NEW | 22 0468 0590 e 59 18 b 75 35 76,50
22 0468 0070 e 0,7 55 3 38 2,1 74,00 22 0468 0600 e 6,0 18 6 75 35 76,50
22 0468 0080 e 0,8 6,5 3 38 2,4 74,00 22 0468 0610 e 6,1 25 8 80 40 95,50
22 0468 0090 e 0,9 7,5 3 38 2,7 74,00 NEW 22 0468 0640 ® 6,4 25 8 80 40 95,50
22 0468 0100 e 1,0 8 3 38 3,0 74,00 22 0468 0650 e 65 25 8 80 40 95,50
22 04680110 e 1,1 8 3 50 3,3 78,00 22 0468 0660 ® 6,6 25 8 80 40 95,50
22 0468 0120 o 1,2 10 3 50 3,6 78,00 {NEW | 22 0468 0670 ® 6,7 25 8 80 40 @ 95,50
22 0468 0130 e 13 12 3 50 3,9 78,00 [ NEW | 22 0468 0680 ® 6,8 30 8 85 45 95,50
22 0468 0140 o 1.4 12 3 50 4,2 78,00 {NEW | 22 0468 0690 ® 6,9 30 8 85 45 95,50
22 0468 0150 e 15 12 3 50 4,5 78,00 22 0468 0700 e 7,0 30 8 85 45 95,50
22 0468 0160 o 1,6 15 3 50 4,8 78,00 22 0468 0710 e 7,1/M8x1,25 30 8 85 45 95,50
22 0468 0170 e 1,7 15 3 50 5,1 78,00 22 0468 0720 e 7,2 30 8 85 45 95,50
22 0468 0180 ° 1,8 15 3 50 5,4 78,00 22 0468 0730 e 7,3/M8x1 30 8 85 45 95,50
22 0468 0190 e 19 15 3 50 5,8 78,00 22 0468 0750 e 75 30 8 85 45 95,50
22 0468 0200 e 2,0 16 3 50 6,0 78,00 22 0468 0760 e 7,6 35 8 98 50 125,50
22 0468 0260 e 2,6/M3x0,5 6 3 46 16 64,00 [ NEW | 22 0468 0780 e 78 35 8 98 50 125,50
22 0468 0300 e 3,0 6 3 46 16 64,00 22 0468 0800 e 8,0 85 8 98 50 125,50
NEW 22 0468 0320 ° 3,2 6 4 48 16 64,00 NEW 22 0468 0850 e 85 35 10 98 50 125,50
22 0468 0330 e 33 6 4 48 16 64,00 NEW 22 0468 0860 e 86 42 10 105 57 125,50
22 0468 0340 e 3,4 10 4 50 20 64,00 22 0468 0880 e 88/M10x1,5 42 10 105 57 125,50
22 0468 0350 e 35/M4x0,7 10 4 50 20 @ 64,00 22 0468 0900 A 9,0 42 10 105 57 125,50
NEW 22 0468 0380 e 38 12 4 52 22 64,00 22 0468 0930 e 93/M10x1,0 42 10 105 57 125,50
22 0468 0390 e 3,9 12 4 52 22 @ 64,00 22 0468 0950 A 95 42 10 105 57 125,50
22 0468 0400 o 4,0 12 4 52 22 64,00 [ NEW | 22 0468 0970 e 9,7 45 10 111 63 125,50
22 0468 0410 o 41 15 6 65 25 73,50 22 0468 0980 e 9,8 45 10 111 63 125,50
22 0468 0420 o 4,2 15 6 65 25 73,50 22 0468 1000 e 10,0 45 10 111 63 125,50
[ 22 0468 0430 ® 4,3 15 6 68 28 73,50 NEW 22 0468 1020 e 10,2 45 10 111 63 152,00
22 0468 0440 e 4,4/M5x0,8 15 6 68 28 73,50 [ NEW | 22 0468 1030 e 10,3 45 10 111 63 152,00
22 0468 0450 ® 45 15 6 68 28 73,50 22 0468 1050 e 105/M12x1,75 45 12 111 63 152,00
22 0468 0470 o 47 15 6 68 28 73,50 22 0468 1080 e 10,8/M12x 1,5 50 12 111 63 154,00
NEW 22 0468 0480 ® 48 18 6 72 32 76,50 [ NEW | 22 0468 1100 e 11,0 50 12 119 71 154,00
22 0468 0490 ® 49 18 6 72 32 76,50 22 0468 1150 A 115 50 12 119 71 158,00
22 0468 0500 e 50 18 b 72 32 76,50 22 0468 1190 ® 11,9 50 12 119 71 158,00
22 0468 0510 e 51 18 6 72 32 76,50 22 0468 1200 e 12,0 50 12 119 71 158,00
NEW 22 0468 0520 e 52 18 b 72 32 76,50 22 0468 1300 e 13,0 55 14 125 77 175,00
22 0468 0530 e 53/Mé6x1 18 6 72 32 76,50 NEW 22 0468 1400 o 14,0 59 14 125 77 175,00
22 0468 0550 e 55 18 6 75, 35 76,50




Art.

22 0471

L.

140°

—

STAHL
steel

GTW
GTS

HRC
<52

kurz-
spanend

short chip

Art.

22 0473

h,.\

©—
Stufenldnge

,

d2

GTW
GTS

HRC
<45

kurz-
spanend

short chip

176

S
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Stufenbohrer
High capacity solid carbide twist drill

I T CE P
2,5 6,0

-

Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

| 6 e e
8,8 20 62 34,00

22 0471 03 e M3 6

22 0471 04 e M4 3,3 6,0 6 11,4 24 62 = 39,00
22 0471 05 e M5 4,2 6,0 6 13,6 28 66 45,00
22 0471 06 e M6 5,0 8,0 8 16,5 34 79 56,00
22 0471 08 e M8 6,8 10,0 10 21,0 47 89 90,00
22047110 e M10 8,5 12,0 12 25,5 55 102 111,00
22047112 e M12 10,2 14,0 14 30,0 60 107 156,00
22 0471 14 e M14 12,0 16,0 16 34,5 65 115 183,00
22 047116 e M1é 14,0 18,0 18 38,5 73 123 195,00

coindeo| a1 | 2
(] 3,3 6,0

Hochleistungs-Vollhartmetall-Mehrfasen-Stufenbohrer, mit Innenkiihlung
High capacity Solid carbide subland twist drill, with interior cooling

o e e |
11,4 24 62 58,00

22 0473 04 M 4 6

22 0473 05 e M5 4,2 6,0 6 13,6 28 66 65,00
22 0473 06 e M6 50 8,0 8 16,5 34 79 86,00
22 0473 08 e M8 6,8 10,0 10 21,0 47 89 139,00
22047310 e M10 8,5 12,0 12 2585 55 102 172,00
22 0473 12 e M12 10,2 14,0 14 30,0 60 107 @ 234,00
22 0473 14 e Mi14 12,0 16,0 16 34,5 65 115 285,00
22 0473 16 e M1é6 14,0 18,0 18 38,5 73 123 @ 322,00

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

MICRO KARNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
Y
HSC
D DVC-X2
&
LY SR IV O
'Y
Y {Y)

Schnittdaten
Cutting data

E7iE
Eﬂ%

MICRO kaRNASCH

GRAIN  NORM

DIN 6535

N Form HAK

oo

—= HSC

D DVC-X2
O

6‘.“ 5

) b

‘0 g

Schnittdaten
Cutting data

[=] A [s]

e .

&



VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch’

Vollhartmetall Hochleistungsbohrer und Aufbohrer, 3 Schneiden
. ) L . ) Art. 22 0520
Solid carbide twist drill/cordrill, 3 cutting edges

%E MICRO  kaRNASCH
GRAIN  NORM
DIN 6535
SPEZIAL FormHA
T
GTW E> i
GTS 3 a0
GRAPHIT e HSC
graphite HPC
) oven
<52 2205200300012 e 3,0 12 16 46 3 22,50 Iy
220520 0300 029 o 3,0 29 33 61 3 24,50
Kurz- 2205200400017 o 4,0 17 22 55 A 22,50 [TYNE X%
spanend f 22 0520 0400 038 o 4,0 38 43 75 4 24,50 ‘of;
short chip 22 0520 0500 020 e 50 20 26 62 5 24,50 . ““‘
22 0520 0500 046 e 50 46 52 86 5 35,00
e e 22 0520 0600 021 e 6,0 21 28 66 6 29,00
I H H 22 0520 0600 050 e 6,0 50 57 93 6 39,50 Schnittdaten
R n 22 0520 0700 026 e 70 26 34 74 7 34,00 Cutting data
£ £ 2205200700061 o 7,0 61 70 109 7 55,50
g g FQ 22 0520 0800 027 e 8,0 27 37 79 8 41,50
22 0520 0800 065 e 80 65 75 117 8 63,00
22 0520 0900 029 e 90 29 40 84 9 50,00
| 22 0520 0900 070 o 9,0 70 80 125 9 94,50
22 0520 1000 031 e 10,0 31 44 90 10 63,00
I\ | 22 0520 1000 075 e 10,0 75 87 135 10 116,00
o =g 2205201200037 e 12,0 37 50 102 12 109,50
220520 1200 088 e 12,0 88 100 150 12 165,50
Vollhartmetall Hochleistungsbohrer und Aufbohrer, 3 Schneiden . 220525

Solid carbide twist drill/cordrill, 3 cutting edges

% KARNASCH
GRAIN NORM

d1

7N/
G
% DIN 6535
2 SPEZIAL Form HAK
'z ==
™W & 1% v
%TS b3 .‘ 30° ’
z Oé J1a0°
GRAPHIT b‘ HSC
graphite & _ HPC
HRC I 0‘ [ | ovex
<52 (% &
kurz- .a ““. )
spanend — ‘
¢ “ o9 140
short chip \ ' ‘0 g
(
)
;l;f Schnittdaten
) ﬁ‘ Cutting data
>IE:
%
:
f 22 0525 0400 040 o 4,0 40 43 82 6 81,00
( 22 0525 0500 045 e 50 45 52 92 b 81,00
/ ' 22 0525 0600 050 e 6,0 50 57 95 6 81,00
‘ J_, 22 0525 0800 065 e 8,0 65 75 115 8 120,00
=t i l— 22 0525 1000 075 e 10,0 75 88 130 10 147,50
22 0525 1200 088 e 12,0 88 100 150 12 236,50




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

‘ At 22 0526 PKD- bestiickte Vollhartmetall- Hochleistungsbohrer Vierfasenbohrer
' Solid carbide four-phase drill with PCD tips

DURO-
ALU  pLasTe > DIN
> 6% Si DURO- MICRO-GRAIN 6537
PLASTICS
Aramid- DIN 6535
ALU, faser SPEZIAL Form HAK
<6%Si  AFK-SFK E==
ALU Hybrid- @g -
aluminium s{gfr;:e I2 = ’
o ize
MESSING  CFK-ALU —= HSC
brass Composite —wzm  HighSpeed-
|'| Cutting
LA
KUPFER  GRAPHIT D GELAPPT
copper graphite & LAPPED
v
GFK-CFK  NE ﬂ&
GFK-CFK non-ferrous
uuk g U/
=
THERMO- H
TI:IE-:;IL E Schnittdaten
PLASTICS E Cutting data
-4
Y L 22 0526 0800 094 e 8,0 94 108 146 8,0 583,00
j d2 L 22 0526 1000 080 e 10,0 80 95 142 10,0 588,50
220526 1000 110 e 10,0 110 120 162 10,0 742,00
22 0526 1200 056 e 12,0 56 71 118 12,0 535,50
22 0526 1200 096 e 12,0 96 114 162 12,0 806,00
22 0526 1200 142 e 12,0 142 156 204 12,0 1.028,00

Karmascht' o A MoND COATED

* ok

* kK |k Aok * k&

1 1

Naturdiamant Monokristallin CvD/
Natural Diamond Diamant Diamant
ND Monocrystalline Beschichtung
diamond Diamond coating
MCD

PKD/PCD 341314113

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



High-Precision-Werkzeuge aus dem Hause Karnasch
High-Precision-Tools from Karnasch

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

Wir sind ein weltweit agierendes Unternehmen mit Hauptsitz im
badischen Heddesheim sowie in Gérsdorf (Brandenburg), das

e Hochleistungswerkzeuge zur Metallverarbeitung von heraus-
ragender Qualitat produziert und vertreibt,

e seit 1961 auf dem Markt tatig ist und dementsprechend lber
grofle Erfahrung, umfassendes Know-how sowie tiberdurch-
schnittliche Kundenorientierung verfiigt,

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

e invielen Regionen der Welt Vertriebspartner hat, damit
auch fir Ihre Auslandsniederlassungen eine permanente
Versorgung und begleitender Service gewabhrleistet ist,

e Support grof3 schreibt und diesen Anspruch u.a. durch eine
Service-Hotline auch erfiillt,

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

Weltweit zahlen Kunden aus folgenden Bereichen auf
Karnasch Professional Tools:

e Werkzeug- und Formenbau,

e [uft- und Raumfahrt,

e Automobilindustrie,

e Schiff- und Eisenbahnbau,

e Hoch-, Stahl- und Briickenbau,
e Dental.

DESSIONAL TOOLS

—

NN —
NN\ y—

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

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

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

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

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

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

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

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

Our customers predominantly come from the following
sectors:

e Tool and mould making,

e Aviation and astronautics,

e The automotive industry,

e Shipbuilding and railway construction,

e Structural engineering, steel construction and bridge building,
e Dental.

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

WWW.KARNASCH.TOOLS
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Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

@ ~ 222025

Vollhartmetall-Maschinengewindebohrer 50 < 63 HRC, < 1,5xD
Solid carbide machine taps, metric 50 < 63 HRC

Bearbeitungshinweis: Verwenden Sie ausschliefilich Schneidpaste mit hochdruckzusatzen
wie Karnasch Art.-Nr. 60 1155 + 60 1156. Alternativ geeignetes Schneidél, keine Emulsion.

Machining indication: Please use exclusively our cutting paste with the extreme pressure additive
Karnasch art.-no. 60 1155 + 60 1156. Alternative suitable cutting oil, no emulsion.

Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Maschinengewindebohrern 50 < 63 HRC
Recommended cutting data for Micro Grain Maschine Taps 50 < 63 HRC

50 - 54 HRC 55 <59 HRC 60 < 63 HRC
Vc = 4 - 6 m/min Vc =3 - 5 m/min Vc =2 - 4 m/min

Vorausgesetzt werden stabile Maschinenverhaltnisse.Wir empfehlen Synchronspindel. Keinesfalls von
Hand schneiden.
Prerequisite are stabil machines. Absolutely no manual use. We recommend Syncronspindl. Only with

machine.
Art.
22 202503 e M3 0,5 56 14 815 2,7 2,6 193,00
22 2025 04 e M 4 0,7 63 14 4,5 3.4 3,5 197,00
22 2025 05 e M5 0,8 70 20 6,0 4.9 4,4 205,00
22 2025 06 e M 6 1,0 80 24 6,0 4,9 53 185,00
22 2025 08 e M 38 {25 90 24 8,0 6,2 7.1 216,00
22202510 A M10 1,5 100 26 10,0 8,0 8,8 249,00
22 202512 A M12 0,79 110 24 9,0 7.0 10,5 323,00

Vollhartmetall-Maschinengewindebohrer Feingewinde 50 < 63 HRC, < 1,5xD
Solid carbide machine taps, metric fine thread 50 < 63 HRC

Bearbeitungshinweis: Verwenden Sie ausschlieBlich Schneidpaste mit hochdruckzu-
satzen wie Karnasch Art.-Nr. 60 1155 + 60 1156. Alternativ geeignetes Schneiddl, keine
Emulsion.

Machining indication: Please use exclusively our cutting paste with the extreme
pressure additive Karnasch art.-no. 60 1155 + 60 1156. Alternative suitable cutting oil,
no emulsion.

Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Maschinengewindebohrern 50 < 63 HRC
Recommended cutting data for Micro Grain Maschine Taps 50 < 63 HRC

50 - 54 HRC 55 <59 HRC 60 < 63 HRC
Vc =4 - 6 m/min Vc =3 -5 m/min Vc =2 - 4 m/min

Hand schneiden.
Prerequisite are stabil machines. Absolutely no manual use. We recommend Syncronspindl. Only with

Vorausgesetzt werden stabile Maschinenverhéltnisse. Wir empfehlen Synchronspindel. Keinesfalls von

machine.
Art.
22 2215 081 A M3 1,0 90 18 8 6,2 7,3 447,00
222215101 A M10 1,0 90 18 10 8,0 9,3 491,00
2222151215 A M12 1,5 100 18 9 7,0 10,8 650,00

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

Vollhartmetall-Whitworth Rohrgewinde-Gewindebohrer 50-63 HRC, < 1,5xD
Solid carbide Whitworth screw tap 50-63 HRC

HRC
50-63

GTW
GTS

GRAPHIT
graphite

kurz-
spanend

short chip

PN

Bearbeitungshinweis: Verwenden Sie ausschliellich Schneidpaste mit hochdruckzu-
satzen wie Karnasch Art.-Nr. 60 1155 + 60 1156. Alternativ geeignetes Schneidél, keine

Karmasch

®

At 22 2239

MICRO DIN

‘«dwﬂ
e Emulsion. GRAIN 5156
‘ Machining indication: Please use exclusively our cutting paste with the extreme
3 pressure additive Karnasch art.-no. 60 1155 + 60 1156. Alternative suitable cutting oil, 1SO
P : G 228/BSP
| no emulsion.
. " . . . 45xP
Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Maschinengewindebohrern 50 < 63 HRC HRC
v Recommended cutting data for Micro Grain Maschine Taps 50 < 63 HRC 50-63 Form D
50 - 54 HRC 55 < 59 HRC 60 < 63 HRC
Vc =4 - 6 m/min Vc =3 - 5 m/min Vc =2 - 4 m/min ‘| HHC
Vorausgesetzt werden stabile Maschinenverhaltnisse. Wir empfehlen Synchronspindel. Keinesfalls von
Hand schneiden.
Prerequisite are stabil machines. Absolutely no manual use. We recommend Syncronspindl. Only with
I machine. XXM-1
¥ N
d
222239 1/8 A G1/8 28 90 24 7 5,9 8,8 562,00

Schmierstoffe & Schneidal
Lubricant & Cutting fluids

|
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Ausfiihrung:

Verwendung:

Model:

Application:

Art.

60 1155
60 1155

125 ¢

Hochleistungs- SCHNEIDPASTE
high-effective cutting-paste

chlorfrei
chlorine free

60.1155

Diese Schneidpaste mit hochwertigen Druckzusatzen
erreicht eine extrem hohe Schmierwirkung. Die an den
Schneiden haftende Paste wird erst beim Einsatz an
gewiinschter Stelle flissig. (Werkzeug in Paste eintauchen)
Umweltfreundlich!

Unbedingt erforderlich fiir die HHC-Gewindebearbeitung.

Weitere Anwendungsgebiete: Gewindefrasen, Reiben,

Raumen, S&gen, Kernlochbohren. Bei schwierigsten
Materialien wie: Titan, Chrom-Nickel-Legierungen, rost-
und hitzebestandige Stéhle. Gebinde: 125g/Dose

New developed cutting-paste with pressure additives for high
effective lubrication. The paste sticks perfectly on the cutting
edges and liquefies itself during performance. (Please dip
the tool in the paste)

Highly recommended for HHC performance like: thread
cutting, reaming, broaching, core drilling, sawing in difficult
materials like: titan, chrom-nickel alloys, stainless steel
a.s.o. tin/can 125g

e 1259 1
1259 10

Preise siehe Schmierstoffe Gruppe 10
For prices refer to lubricants group 10

Ausfiihrung:

Verwendung:

Model:

Application:

Art.

60 1156
60 1156

at. 601156 | At

750 g

Hochleistungs-
SCHNEIDPASTE

high-effective
cutting-paste

chlorfrei
chlorine free

Diese Schneidpaste mit hochwertigen Druckzusatzen
erreicht eine extrem hohe Schmierwirkung. Die an den
Schneiden haftende Paste wird erst beim Einsatz an
gewiinschter Stelle flissig. (Werkzeug in Paste eintauchen)
Umweltfreundlich!

Unbedingt erforderlich fiir die HHC-Gewindebearbeitung.
Weitere Anwendungsgebiete: Gewindefrasen, Reiben,
Raumen, Sdgen, Kernlochbohren. Bei schwierigsten
Materialien wie: Titan, Chrom-Nickel-Legierungen, rost-
und hitzebestandige Stéhle. Gebinde: 750g/Dose

New developed cutting-paste with pressure additives for high
effective lubrication. The paste sticks perfectly on the cutting
edges and liquefies itself during performance. (Please dip
the tool in the paste)

Highly recommended for HHC performance like: thread
cutting, reaming, broaching, core drilling, sawing in difficult
materials like: titan, chrom-nickel alloys, stainless steel
a.s.o. tin/can 750g

e 750g 1
e 750g 10

Preise siehe Schmierstoffe Gruppe 10
For prices refer to lubricants group 10

—

i

60 1155




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

PKD-Vollhartmetall-Micro-Hochleistungsbohrer
PCD equipped solid carbide high performance micro drill

COMPO- Sand- . A
SITES  wich s it
e b

art. 29 0060

Aramid-

faser
GF25 12
ARKSIK S

Hybrid- PVDF 4
stoffe GF25
—_—

—

CFK-ALU

Composite  GFK_

]

Schicht- |
stoffe CFK

e e
PMMA

Kevla_r_ s
—_——

ArTTasL

8 N N N 3 M

322,00
0 80 322,00
0,90 322,00
1,10 322,00
1,20 336,00
1,30 336,00
1,40 367,00

29 0060 0060 060
PA66 ALU 29 0060 0080 080
GF30 <12%si 29 0060 0090 080

—— 29 0060 0110 090

29 0060 0120 090

PVDF  ALU 29 0060 0130 080

GF30 > 12%si
- 29 0060 0140 080

PEEK | GRAPHIT 7LLAZJ

GF30 graphite

38

10 38
10 38
10 38
10 38

> > > > > >
0|00 0|0 | o~
WIW Ww wW|w w

=
PEEK  zirkon
CF30  oxid

S ——

Diamantbeschichtete VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung geeignet fiir

Art.
' 22 0415 Gewindefraser Art. 23 2005 / 23 2006

Diamond coated solid carbide high performance twist drill with internal cooling, suitable
for thread milling cutter article 23 2005 / 23 2006

COMPO- EP
sies  THCFK o
/o )

z

GraPHIT | PAG6 N 2

graphite | GF30

PVDF
CFK  GF30
— e

PEEK
CFK  Gr30
"

I T2 I N 71 B

Hybrid- PEEK 2204150330023 4 3,3/ M4x 0,7 86,00
stoffe  CF30 2204150420029 A 4,2/ M5x 0,8 36 74 86,00
. 2204150500035 4 50/ M6x 1,0 35 4, 82 6 93,00
22 0415 0680 043 A 6,8/ M8x1,25 43 53 1 8 123,00
CEK-ALU  zirkon 2204150850049 4 85/M10x150 49 61 103 10 142,00
Composite " oxid 2204151030056 A 10,3/M12x1,75 56 71 118 12 185,00
e Nachfolgewerkzeug 29 0120 + 29 0121 + 29 0122
Schicht-
J-:;if::ta Richtwerte fiir den Einsatz von Karnasch diamantbeschichtete Hochleistungsbohrer
[m———— Recommended cutting data for twist drill with diamond coating
VORSCHUB PRO UMDREHUNG (mm)
erksaflarube | Werketol, teriat | v | 930-50 | 951-80 | 981120
14 Graphit < Grad 10 250 0,10-0,20 0,15-0,25 0,30-0,45

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

DIN 6535
Form HA

g

@ 130°

HSC
High-Speed-
Cutting

POLIERT
POLISHED

DIN
6537

DIN 6535
Form HA

g

@ 130°

HSC
HPC

DIAMANT
DCC 0312

Schnittdaten
Cutting data




Diamantbeschichteter Vollhartmetall Gewindefraser, spiralisiert 30° fiir Innengewinde
ohne Innenkiihlung, ohne Senkstufe, metrisches ISO-Gewinde DIN 13 - 2,5xD

Diamond coated solid carbide thread milling cutter, 30° spiral for internal threads, without internal cooling
and without counter sunk stage, metric ISO-thread DIN 13 - 2,5xD

7C0MP07-7 THCFK
GRAPHIT =~ PA66
graphite %
GF-K_-‘ %
CFK PEEK .
Hybrid- PEEK
CFK-ALU zirk_on
Composite =
Schicht-
stoffe

VHM-GEWINDEWIRBLER / SOLID CARBIDE THREAD MILL Karmasch’

art. 23 2005

DIAMOND

I B 7N BT CH O N T I O

2320050407025 o M 4 0,7 161,00
2320050508025 e M 5 0,8 25xD 1315 400 6 165,00
2320050610025 o M 6 1,0 25xD 16,50 55 4,80 6 3 170,00
2320050812525 e M 8 125 25xD 21,80 55 6,00 6 3 181,00
2320051015025 e M10 150 25xD 26,20 65 8,00 8 8 216,00
2320051217525 e M12 1,75  25xD 30,60 75 9,90 10 4 254,00

PKD - CVD Gewindefraser kurzfristig lieferbar!

Diamantbeschichteter Vollhartmetall-Gewindefraser, spiralisiert fiir Innengewinde
ohne Innenkiihlung, mit 90° Senkstufe, metrisches 1ISO-Gewinde DIN 13 - 2,0xD

Diamond coated solid carbide thread milling cutter, 30° spiral for internal threads,
without internal cooling with 90° counter sunk stage, metric ISO-thread DIN 13 - 2,0xD

COMPO- TI-CFK
GRAPHIT ~ PAG6
graphite %
GFK WDF
CFK PEEK =

—

Hybrid-  PEEK

CFK-ALU  zirkon
Composite —

Schicht-
stoffe

DIN
13

—

DIN 6535
Form HA

NN —

HSC
High-Speed-
Cutting

DCC
0318

23 2006

DIAMANT
DIAMOND

=
N

DIN
13

DIN 6535
Form HA

g

(04

HSC
High-Speed-
Cutting

2320060407020 o M 4 2,0xD 168,00
2320060508020 e M 5 0 8 2,0xD 10 75 36 55 5 3 11 3 4 OD 3 175,00
2320060610020 e M 6 1,0 20xD 1240 36 65 63 13,1 4,80 8 3 193,00
2320060812520 e M 8 125 2,0xD 16,80 40 75 83 17,6 650 10 3 | 234,00
2320061015020 e M10 150 2,0xD 20,10 45 80 10,3 21,2 820 12 3 316,00
2320061217520 e M12 1,75 2,0xD 25,20 45 90 123 264 990 14 4 367,00

PKD - CVD Gewindefraser kurzfristig lieferbar!



Karmmasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS
. Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer GFK/CFK
‘ At 290080 A |a 290080 B Solid carbide twist drill GFK/CFK
& MICRO  karNAscH
GRAIN | NORM

1 Form HA
SPEZIAL
0
%)
)
3 (]
(—/) High-Speed-
Cutting
D DCA-06
; i ., Polished
™ u} o
7 E
i
E = -
B T
il 1 %
x ¥ Ak
Schnittdaten
Cutting data
1 €*r A . a3 s
4‘;}12" ﬁdz" E IEE
a4

COMPO- ), gy Grkerk SR

SITES GFK-CFK ) aminat

= — | m———

—
‘;;';g,'é TICFK ";7;‘;‘;" Kevlar
e e
——— DIAMANT POLIERT
PLAST EAFgg grln(x:i.g Ig.g(sl DCA-06 POLISHED
e S —— B
P :
puro-  GF30 e 30 12 16 45 3,0 29 0080A 0300 012 46,00 29 0080B 0300 012 26,00
TGS e 32 14 18 50 3,2 29 0080A 0320 014 59,00 29 0080B 0320 014 26,00
Aramid-  pEeg e 33 14 18 50 3.2 - - 29 0080B 0330 014 26,00
APaser  GF30 e 35 15 20 50 3,5 = 29 0080A 0350 015 59,00 29 0080B 0350 015 26,00
— o 37 15 20 52 3,7 - - 29 0080B 0370 015 26,00
. e 40 17 22 55 4,0 29 0080A 0400 017 59,00 29 0080B 0400 017 26,00
Hpbrdy _PEEK o 42 17 22 55 42 - - 29 0080B 0420 017 30,00
e G o 45 18 25 57 4,5 = 29 0080A 0450 018 78,00 29 0080B 0450 018 30,00
o 47 18 24 58 4,7 - - 29 0080B 0470 018 37,00
CrkAL cgs e 50 20 25 62 5,0 29 0080A 0500 020 84,00 29 0080B 0500 020 37,00
iy e e 53 20 26 62 53 - - 29 0080B 0530 020 37,00
S S— e 55 20 28 65 55 29 0080A 0550 020 91,00 29 0080B 0550 020 43,00
Schich  PVDF e 58 20 28 66 5,8 - - 29 0080B 0580 020 43,00
Laminat  GF25 e 60 20 28 65 6,0 29 0080A 0600 020 91,00 29 0080B 0600 020 43,00
=N e 65 22 30 70 6,5 29 0080A 0650 022 112,00 29 0080B 0650 022 48,00
e 70 25 33 75 7,0 29 0080A 0700 025 117,00 29 0080B 0700 025 53,00
Keulag e 75 25 33 74 7,5 - - 29 0080B 0750 025 53,00
= e 80 27 36 80 8,0 29 0080A 0800 027 128,00 29 0080B 0800 027 64,00
e 85 27 36 80 8,5 29 0080A 0850 027 144,00 29 0080B 0850 027 70,00
e 90 30 40 85 9,0 29 0080A 0900 030 148,00 29 0080B 0900 030 74,00
e 95 30 37 84 9,5 - - 29 0080B 0950 030 82,00
e 100 32 42 90 10,0 29 0080A 1000 032 160,00 29 0080B 1000 032 86,00
e 105 32 42 90 10,5 - - 29 0080B 1050 032 97,00
e 11,0 34 47 95 11,0 - - 29 0080B 1100 034 111,00
e 11,5 34 47 95 11,5 - - 29 0080B 1150 034 123,00
e 120 35 50 100 12,0 29 0080A 1200 035 208,00 29 0080B 1200 035 123,00
e 130 35 50 100 13,0 - - 29 0080B 1300 035 123,00
e 140 37 54 105 14,0 - - 29 0080B 1400 037 123,00
e 150 38 56 110 15,0 - - 29 0080B 1500 038 123,00
e 160 38 58 115 16,0 - - 29 0080B 1600 038 123,00
Bohrertoleranz Bohrertoleranz
d1 ml.ca Drill tolerance Drill tolerance
> 3,0 +0,005 +0,000
6,0 - 0,008 - 0,012
> 6,0 +0,005 +0,000
10,0 -0,010 - 0,015
>10,0 +0,005 + 0,000
14,0 -0,012 -0,018

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



CFK-Bohrertest
CFK drill test

VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS Karmasch

Karnasch Art. 29 0120 - 6,0 mm
Bohrungseintritt / drill entry
Material: CFK / CFRP

Schnittdaten / cutting data
Ve =160 m/min

Vf = 850 mm/min

n(s) = 8493 min-

fz =0,1mm

ap =20mm

Karmasch’

Bohrungseintritt
drill entry

CVD Bohrer 6,0 mm
Mitbewerber / competitor
Bohrungseintritt / drill entry
Material: CFK / CFRP

Schnittdaten / cutting data
Ve =160 m/min

Vf = 850 mm/min

n(s) = 8493 min-

fz =0,1mm

ap =20mm

Competitor

Bohrungseintritt
drill entry

Karnasch Art. 29 0120 - 6,0 mm

~| Bohrungsaustritt / drill exit

Material: CFK / CFRP

VergroBerung / Magnification: 30x

CVD Bohrer 6,0 mm
Mitbewerber / competitor
Bohrungsaustritt / drill exit
Material: CFK / CFRP

Vergréferung / Magnification: 30x

®

—

Karnmasch

Bohrungsaustritt
drill exit

NN E—
SN\ —

Competitor

Bohrungsaustritt
drill exit

i O~

Karmasch'

PROFESSIONAL

EOECORLEES




Karnmnasch® VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID CARBIDE DRILLS

at. 29 0120 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 @ MICRO  karNASCH
graphite o0r RN GRAIN  NORM
1 di -
cowro. 11 B |
‘II. SITES S
7
VL)
CFK _ E% ;
e 90
12 =
GFK Composites
— =
s P
PEEK 1 29 0120 0050 0045 e 0,5 45 55 55 3 62,00 D DCC
CF30 290120 0060 0045 o 0,6 45 55 55 3 | 62,00 0318
—_— 2901200070 0045 o 0,7 45 55 55 3 62,00 <
¥ 290120 0080 0045 o 0,8 45 55 55 3 62,00
PEEK 2901200090 0045 o 0,9 45 55 55 3 62,00
GF30 2901200100005 o 1,0 5 8 55 3 | 62,00
— E 290120 0110 008 [ Il 8 12 55 3 62,00
H 29 0120 0120 008 o 1172 8 12 55 3 62,00
GF g 29 0120 0130 008 [] 1,3 8 12 55 3 62,00 Schnittdaten
GF25 e [ 2901200140008 o 1,4 8 12 55 3 62,00 Cutting data
= g | 29 0120 0150 008 o 1,5 8 12 55) 3 62,00
2901200160011 o 1,6 1" 16 68 3 65,00 Eﬁqﬁ@
PVDF 2901200170011 o 1,7 11 16 68 3 65,00 HH Sy
GF25 ¥ -k 2901200180011 o 1,8 1" 16 68 3 65,00
] e drs] 2901200190011 o 1,9 11 s 68 3 65,00 &
29 0120 0200 011 (] 2,0 1" 16 68 3 65,00 w "
= 2901200210014 o 2,1 1% 2 7. 3 67,00
oXi