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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

306213 LULAMLIYY  VHM-Micro-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, polierte Schneiden < 25xD S
LB SR M Solid carbide ball nose end mills with highly polished flutes < 25xD o=
Kupfer [~ b MICRO  KkaRNASCH
copper I o - V=l , GRAIN  NORM
d arnasch iy d -
v =\ ?d v DIN 6535
MESSING 17° rn : I SPEZIAL = Form HA
brass SPECIAL '
minium
Py 30°
— HSC
== MHPC
tol. r=+0,002 Karnasch Micro Norm.
G:II: r Standard in der Serie. = rgﬂﬁ'g
: \ Karnasch Micro Norm. Iy ol

i Standard in serial production.
‘ MMKS
K;'J',‘Z"“." [ =20,1- 359 tol-0,001/-0,010 % 3
=26, tol -0,005 / -0, =
ﬁ @6,0 1-0,005/ -0,020

MAKROLON

| PROFESSIONAL FINISH Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
Wachs
Wax

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

306213 0020 005 A 0,2 0,10 0,5 *4 0,18 1 55 0,3 0,68 0,71 0,77 0,82
306213 0020 01 A 0,2 0,10 1 *3 0,18 1 55 0,3 1,20 1,25 1,33 1,43
306213 0030 01 A 0,3 0,15 1 *4 0,28 2 55 0,4 1,29 1,37 1,49 1,61
306213 0030 02 A 0,3 0,15 2 * 4 0,28 2 55 0,4 2,35 2,46 2,63 2,81
306213 0030 03 A 0,3 0,15 & *4 0,28 2 55) 0,4 3,40 8158 3,76 4,02
30 6213 0030 05 A 0,3 0,15 5 *3 0,28 2 55 0,5 5,48 5,65 6,02 6,43
30 6213 0040 02 A 04 0,20 2 *4 0,38 2 55 0,5 2,35 2,46 2,63 2,81
30 6213 0040 04 A 04 0,20 4 * 4 0,38 2 55 0,5 4,b4 4,59 4,89 5,23
30 6213 0040 06 A 04 0,20 6 *4 0,38 2 55) 0,5 6,51 6,71 7.15 7,64
306213 0050 05 A 05 0,25 5 * 4 0,48 2 55 0,6 5,48 5,65 6,02 6,43
30 6213 0060 02 A 0,6 0,30 2 4 0,58 4 55 0,8 2,50 2,67 2,94 3,17
30 6213 0060 04 A 0,6 0,30 4 4 0,58 4 55 0,8 4,63 4,87 5,23 5,59
30 6213 0060 08 A 0,6 0,30 8 4 0,58 4 55 0,8 8,83 9,15 9,74 10,42
30 6213 0080 06 A 0,8 0,40 6 4 0,77 4 55 1,0 6,77 7,05 7,50 8,02
30 6213 0080 08 A 0,8 0,40 8 4 0,77 4 55 1,0 8,85 9,17 9,76 10,44
306213 0080 10 A 0,8 0,40 10 4 0,77 4 55 1,0 10,93 11,29 12,02 12,85
306213010003 A 1,0 0,50 3 4 0,95 4 55 1,2 3,67 3,85 4,15 4,44
30 6213 0100 05 A 1,0 0,50 5 4 0,95 4 55 1,2 5,77 6,01 6,41 6,85
3062130100 12 A 1,0 0,50 12 4 0,95 4 55 1,2 13,04 13,45 14,31 15,30
306213 0100 20 A 1,0 0,50 20 4 0,95 4 55 1,2 21,29 21,93 23,35 24,96
306213 0100 25 A 1,0 0,50 25 4 0,95 4 60 1,2 26,43 27,23 28,99 =

3062130120 08 A 1,2 0,60 8 4 1,15 4 55 1,4 8,90 9,21 9,80 10,48
3062130120 10 A 1,2 0,60 10 4 1,15 4 55 1,4 10,98 11,33 12,06 12,89
306213 0150 04 A 15 0,75 4 4 1,44 4 55 1,8 4,75 4,96 5,30 5,67
306213 0150 06 A 15 0,75 6 4 1,44 4 55 1,8 6,84 7,10 7,56 8,08
306213 0150 08 A 15 0,75 8 4 1,44 4 55 1,8 8,92 9,22 9,82 10,49
3062130150 10 A 15 0,75 10 4 1,44 4 55 1,8 11,00 11,34 12,08 12,91
3062130150 12 A 15 0,75 12 4 1,44 4 55 1,8 13,06 13,46 14,33 15,32
306213 0150 20 A 15 0,75 20 4 1,44 4 55 1,8 21,30 21,95 23,36 -

306213 0150 25 A 15 0,75 25 4 1,44 4 60 1,8 26,45 27,25 29,01 -

3062130160 16 D 1,6 0,80 16 4 1,54 10 55 1,9 17,88 18,59 19,65 20,48

*@0,2- 30,5 - Laufende Produktion wurde geandert von Schaft d2 @3 mm auf Schaft d2 @4 mm
* 0,2 - @0,5 - Running production was changed from shank d2 @3 mm to shank d2 @4 mm

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

HofoE
—m-mn-n

30 6213 0200 05 A 4 4 5 85 6 07 6 47 6 91
30 6213 0200 08 A Z 0 ’I 00 4 1 92 4 2 0 8,97 9,26 9,85 10,53
306213 0200 10 A 2,0 1,00 10 4 1,92 4 65 2,0 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6213 0200 12 A 2,0 1,00 12 4 1,92 4 65 2,0 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6213 0200 20 A 2,0 1,00 20 4 1,92 4 65 2,0 21,34 21,98 23,40 -
30 6213 0200 25 A 2,0 1,00 25 4 1,92 4 75 2,0 26,48 27,29 = =
30 6213 0200 30 A 2,0 1,00 30 4 1,92 4 75 2,0 31,63 32,59 - -
30 6213 0300 05 A 3,0 1,50 5 4 2,90 4 65 3,0 5,90 6,11 6,50 6,95
30 6213 0300 10 A 3,0 1,50 10 4 2,90 4 65 3,0 11,07 11,41 12,15 -
30 6213 0300 25 A 3,0 1,50 25 4 2,90 4 75 3,0 26,52 27,32 = =
30 6213 0300 30 A 3,0 1,50 30 4 2,90 4 75 3,0 31,67 - - -
30 6213 0400 15 A 4,0 2,00 15 6 3,90 4 65 4,0 16,22 16,72 17,79 19,02
30 6213 0400 20 A 4,0 2,00 20 6 3,90 4 65 4,0 21,37 22,02 23,44 -
30 6213 0500 10 @ 5,0 2,50 10 6 4,90 10 65 50 11,60 12,07 12,84 -
30 6213 0600 20 A 6,0 3,00 20 6 5,90 4 65 6,0 - - - -
30 6213 0600 40 A 6,0 3,00 40 6 5,90 4 90 6,0 = = = =
(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
A Lieferbar solange Vorrat. Nachfolgewerkzeug Art. 30 6204 auf Seite 34-35
Be discontinued. Replacement article Art. 30 6204 on page 34-35
®
Das Karnasch Technologie- und Schulungszentrum. atq KE. Miid=si h

The Karnasch technology and training facility.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VALUETOOL

308000

Alu-
minium

Aluminium
< 6% Si

Aluminium
<12% Si

MESSING
brass

Kupfer
copper

Bronze
bronze

Kunststoff

il h

308001

Alu-
minium

Aluminium
< 6% Si

Aluminium
<12% Si

MESSING
brass.

Kupfer
copper

Bronze
bronze

Kunststoff

ilash‘ )

nev

VHM-Schaftfraser, Z3

Solid carbide end mills, Z3

(2
*

i

d
A

(=210

——h—~

tol 0/-0,012
[ -=230-3120 tol0/-0,018

e

B

Art.
30 8000 0100 e 1 4 3 40 8]
30 8000 0200 e 2 8 3 40 3
30 8000 0300 e 3 12 3 40 3
30 8000 0400 ® 4 15 4 50 3
30 8000 0500 e 5 20 5 50 3
30 8000 0600 e & 20 6 b4 3
30 8000 0800 e 8 22 8 64 8]
30 8000 1000 ®* 10 27 10 70 3
30 8000 1200 * 12 30 12 84 3

VALUETOOL

VHM-Schaftfraser lang, Z3
Solid carbide end mills long, Z3

[ =23,0-2120 tol0/-0,012

Art.
30 8001 0300 e 3 15 6 75 3
30 8001 0400 e 4 20 6 75 3
30 8001 0500 e 5 25 6 75 3
30 8001 0600 e 6 35 6 100 3
30 8001 0800 e 8 45 8 100 3
30 8001 1000 ® 10 45 10 100 3
30 8001 1200 ® 12 50 12 100 3

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

FORTSCHRITT FUR DIE
METALLVERARBEITENDE INDUSTRIE

INNOVATIVE TOOLS
Advancing the metalworking industry

¥

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

Use our online shop and benefit from the
special advatages for online shop customers.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

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

ALUMINIUM
non-ferrous %

Kupfer Honey

copper

29 1751

MICRO kaRNAsCH
GRAIN  NORM

IAAA DIN 6535
Sy E Form HA

[ =240-260 tol-0,000/-0,048

I

COMPO- ;‘E\ . [ER-280-310,0 tol-0,000/-0,058 m
ﬁ_ [ =212,0-@16,0 tol -0,000/-0,070

PTFE (& =220,0 tol -0,000 / -0,084
[ — 7/

FEP HPC

| —7/77//)
| — 7777}
Art.
29 1751 0400 16 4 16 6 60
29 17510500 18 5 18 6 60 D'D ;‘o"(',%
29 1751 0600 20 6 20 6 60 Rl
29 1751 0600 25 6 25 6 65
29 1751 0600 30 6 30 6 75
29 1751 0600 50 6 50 6 100 % @
2917510800 22 8 22 8 63
29 1751 0800 32 8 32 8 75
29 1751 0800 50 8 50 8 100

29 1751 1000 32
29 1751 1000 60
29 1751 1200 32
29 1751 1200 70
29 1751 1600 36
29 1751 1600 80

32 10 72
10 60 10 120
12 32 12 82
12 70 12 120
16 36 16 92
16 80 16 150
29 1751 2000 45 20 45 20 104
29 1751 2000 80 20 80 20 150

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

A Lieferbar solange Vorrat.
Be discontinued.

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

ol
oiesrer

DXF/STEP

SSSS|I> >|>>I>D>DI>D>D>DID> D>
=
00 00|00 00|00 C0 |0 o |00 o o|co O o |

29 1752 Vollhartmetall-Schrupp- und Schlichtfraser, 8 Frasschneiden / ziehender Schnitt
Solid carbide roughing and finishing cutter for CFRP/GFRP, 8 milling blades / drawing cut °°

MICRO kaRNAscH

ALUMINIUM
non-ferrous % GRAIN NORM
Kupfer Honey %@B VA :;Lr: 'ﬁsAs
copper =
A
[ =240-260 tol-0,000/-0,048 =
compo.  FR [ =28,0-810,0 tol-0,000/-0,058 Z
ﬁ i [ = @ 12,0 - @ 16,0 tol -0,000/-0,070 8@
PTFE [ =2200 tol -0,000/ -0,084
FEP = HPC
Por =
Art.
291752040016 A 4 16 6 60 8
PA 291752050018 A 5 18 6 60 8 L ;“o"(',%
291752060020 A 6 20 6 60 8 58
291752060025 A 6 25 6 65 8
291752060030 A 6 30 6 75 8
PA-66 291752060050 A 6 50 6 100 8
| 291752080022 A 8 22 8 63 8
291752080032 A 8 32 8 75 8
PE 291752080050 A 8 50 8 100 8
—— 291752100032 A 10 32 10 72 8 Schnittdaten | Zeichnungen
ﬁ 291752100060 A 10 60 10 120 8 Cutting data | Drawings
291752120032 A 12 32 12 82 8
291752120070 A 12 70 12 120 8
PMMA 291752160036 @ 16 36 16 92 8 o
291752160080 @ 16 80 16 150 8
291752200045 @ 20 45 20 104 8
PMMA 291752200080 @ 20 80 20 150 8

ﬁ @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
A Lieferbar solange Vorrat.
Be discontinued.

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



composiTEs Toots Ot Karmas=sch'®

Vollhartmetall-Schrupp- und Schlichtfraser, 8 Frasschneiden / schiebender Schnitt S ‘/.
. . : S . : 29 1753 Z
Solid carbide roughing and finishing cutter for CFRP/GFRP, 8 milling blades / pushing cut ° ° /7
ALUMINIUM - i I | > MICRO kaRNASCH
non-ferrous “7 2 ) GRAIN NORM
=3 W
— dZ d'\ \","‘;‘\L
i A AR/ M\ DIN 6535
Kupfer Flone TV VA FormHA
copper VA ()
e YA
o [ =24,0-260 tol-0,000/-0,048 —
[ = 8,0-210,0 tol-0,000/-0,058 |
[ =212,0-216,0 tol -0,000/-0,070 Ns-o
i = =@20,0 tol -0,000 / -0,084 —m
= "
| —/7777/)
o 291753040016 A 4 16 6 60 8 > NHC
291753050018 A 5 18 6 60 8 7000
291753060020 A 6 20 6 60 8 Ly O
291753060025 A 6 25 6 65 8
i e 291753060030 A 6 30 6 75 8
29 1753060050 A 6 50 6 100 8
291753080022 A 8 22 8 63 8
291753080032 A 8 32 8 75 8
B = 29 1753080050 A 8 50 8 100 8
291753100032 A 10 32 10 72 8 Schnittdaten Zeichnungen
291753100060 A 10 60 10 120 8 Cutting data Drawingsg
291753120032 A 12 32 12 82 8
8 i 291753120070 A 12 70 12 120 8
291753200045 @ 20 45 20 104 | 8 $.
291753200080 @ 20 80 20 150 8 5
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. -
K \ Special price / sale article. While stocks last. 1
A Lieferbar solange Vorrat. 77
Be discontinued. z




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

306215

Alu-  GFkCFK
e .
Aluminium  Kunststoff

.

Aluminium

<12%si  MAKROLON

MESSING UHMW

" -

Wachs
Wax

Kupfer
copper

TITAN

titanium

NICKEL
<500 N/mm?

Bronze
bronze

306217 °,

Alu- GFK-CFK
" .
Aluminium  Kunststoff

<6%Si iliiﬁ_

Aluminium

<12%si  MAKROLON

MESSING UHMW

brass -

Kupfer ~ Wachs
copper Wax

TITAN

titanium

NICKEL
<500 N/mm?

Bronze
bronze

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

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

[ =2<30

[ -240-360
[ -28,0-310,0
[ =2 12,0 - §16,0 tol -0,032/-0,059

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

EXPERT

30 6215 0100 01 *1 0,1 15 4 0,9 60 2
30 6215 0200 02 ® 2 0,2 20 4 1.8 60 3
30 6215 0300 03 ® 3 0,3 20 4 2,7 60 5)
30 6215 0400 04 ® 4 0,4 20 4 3,7 60 5
30 6215 0500 05 ®5 0,5 20 5 4,6 60 [}
306215 0600 03 L} 0,3 25 6 55 65 7
30 6215 0600 10 L) 1,0 25 6 595 65 7
30 6215 0800 03 ® 8 0,3 30 8 7,4 70 9
30 6215 0800 10 8 1,0 30 8 7.4 70 9
30 6215 1000 03 ®° 10 0,3 40 10 9,2 85 I
30 6215 1000 15 ® 10 1,5 40 10 9,2 85 1
30 6215 1200 05 ® 12 0,5 45 12 11,0 92 12
306215 1200 15 ® 12 5 45 12 11,0 92 12
VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang
Solid carbide ball nose end mills, long
(&= @1,0-212,0 tol -0,004/-0,012
. . [ |
306217010005 @ 1,0 05 5 6 095 60 1 12°
306217010010 @ 1,0 0,5 10 6 095 60 1 12°
306217010014 @ 1,0 0,5 14 4 095 45 07 12°
306217010018 @ 1,0 0,5 18 4 0,95 45 0,7 12°
306217020005 @ 2,0 1,0 5 6 1,95 60 2 12°
306217020010 @ 2,0 1,0 10 6 1,95 60 2 12°
306217020014 @ 2,0 1,0 14 4 1,95 45 1,2 12°
306217020018 @ 2, ,0 18 4 1,95 45 1,2 12°
306217030018 @ 3, D 18 4 290 45 1,7 12°
306217040014 @ 4, ,0 14 6 3,90 45 2,2 12°
306217040018 @ 4,0 2,0 18 6 390 45 22 12°
0 6217 0400 25 ® 4, 2,0 25 [ 390 70 4 2°
06217060030 o 6, 3,0 30 [ 580 80 6 2°
06217080035 e 8, 4,0 35 8 780 80 8 @ 12°
06217 100040 e 10, 5,0 40 10 9,70 100 10  12°
06217 120045 © 12, 6,0 45 12 11,60 100 12 2°

D Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Nachfolgewerkzeug <4,0 mm 30 6204 auf Seite 34.
Special price / sale article. While stocks last.

Replacement article <4,0 mm 306204 on page 34.

For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Schaftfraser, lang T@‘
Solid carbide end mills, long ° °
Alu- h MICRO karNAscH
minium a GRAIN  NORM
d> Karnasch SRle535
Aingoi/:i;_m Q w Form HA
g Y —
MESSING |
brass [ =02<3,0 tol -0,014 / -0,028 %‘)
40°
[ =240-260 tol-0,020/-0,038
Kupfer  [I=280-8100 tol-0,025/-0,047 HSC
copper
R =212,0 tol -0,032 / -0,059 HPC

e NHC
7¢ 7000

)
Knnstst?ff y &&
plastic .
- iR

306228020006 °© 2 6 6 18 57 4 3
MAKROLON 306228030010 © 3 10 6 2,7 57 6 3 Schnittdaten | Zeichnungen
[rm— 306228040014 ® 4 14 6 37 57 8 3 Cutting data | Drawings
— 306228050016 ® 5 16 6 47 57 10 3
306228060020 ° 6 20 6 57 57 12 3
U":,"E"w 306228060030 © 6 30 6 57 70 12 3 0 é
e 306228060040 ° 6 40 6 57 80 12 3
_— 306228080035 °© 8 35 8 77 80 16 3
306228080055 ° 8 55 8 77 100 16 3
W‘ﬁg:s 30 6228 1000 35 ° 10 35 10 9,7 80 20 3
306228100045 ® 10 45 10 97 90 20 3
306228100055 ® 10 55 10 9.7 100 20 3
306228120035 ° 12 35 12 11,5 80 24 4
306228120055  ® 12 55 12 11,5 100 24 4

306228050016

Stirnseitig
Front side

VergroBerung
Magnification

Z 20 x 30




Ot0 Karnia=ch® scHAFTFRASER

306222

Alu- GFK-CFK
.
Kunststoff

iliii_ -1

MAKROLON

Aluminium
< 6% Si

Aluminium
<12% Si

MESSING UHMW

" -

Kupfer
copper

TITAN

titanium

NICKEL
<500 N/mm?

Bronze
bronze

306223

Alu- GFK-CFK
—
Aluminium  Kunststoff

<6%Si iliiﬁ_

Aluminium

<12%si  MAKROLON

MESSING UHMW

brass -

Kupfer
copper

TITAN

titanium

NICKEL
<500 N/mm?

Bronze
bronze

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

- END MILLS

d

[ =250-26,0

tol -0,020/ -0,038

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

MICRO
GRAIN

W/MR

!
°

il

(—777/77]

[ 3
o

.
e

\llI

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

S I

& =212,0 tol -0,032 / -0,059
i &5
Schnittdaten Film Zeichnungen
Cutting data Movie Drawings
3062220500018 © 5 0,15 18 6 4,7 57 13 3 $
30 6222 0500030 © 5 0,15 30 6 4,7 80 8 3
306222 0600018 © 6 0,20 18 6 57 SyA RS B
30 6222 0600042 © 6 0,20 42 6 5,7 80 10 3 - 1286 - DXF/STEP
3062220800025 © 8 0,25 25 8 7.4 63 21 3
30 6222 0800062 © 8 0,25 62 8 7.4 100 13 3
3062221000030 © 10 0,30 30 10 9.2 72 22 3
306222 1000058 © 10 0,30 58 10 92 100 16 3
30 6222 1200036 ® 12 0,35 36 12 11,0 83 26 3
VHM-HPC-Schaftfraser, lang S
Solid carbide HPC end mills, long v
MICRO karNAscH
<=5 0,1 2=6 0,2 GRAIN NORM
f f
hidl 45° DIN 6535
w Form HA
g
<=5 0,1 2=6 0,2
f f =
L‘su L“q DIFE. ¥ 45
—= HSC
. H HPC
Werkzeug ist gewuchtet! / Tool is balanced! {5 =230 tol -0,006/-0,020 [EEl =28,0- @10,0 tol -0,013/-0,035
Wauchtgiite G 2,5 / Balancing quality 6 2,5
Iy =04,0-060 tol-0,010/-0,028 [ =312,0 tol -0,016 / -0,043 > NHC
3-5 45.000 Hinweis: Voraussetzung fiir das Erreichen einer Gesamtwuchtgiite von O Al 7000
6-8 35.000 = G 2,5 ist eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit Wuchtgiite G 2,5.
10 25.000 Please note: Requirement to achieve a balancing quality of = G2,5is a % &&
12 16.000 balanced tool holder with a balancing quality of G 2,5. %, %g
Art. (K]
|G | =
3062230300012 * 3 0,1 12 6 2,7 57 8 3 UGT
3062230300018 © 3 01 18 6 27 8 5 3 €[ Pmax. ]
3062230400018 © 4 0,1 18 6 3,7 57 M 3
306223 0400024 © 4 0,1 24 6 3,7 80 6 3
3062230500018 © 5 0,1 18 6 4,7 57 13 3
3062230500030 © 5 0,1 30 6 4,7 80 8 3 Schr_ﬂttdaten Film Zeichvnungen
3062230600018 © 6 02 18 6 57 57 13 3 Cutting data | Movie Drawings
3062230600042 © 6 0,2 42 6 57 80 13 3
3062230800025 © 8 0,2 25 8 7.4 63 21 3
3062230800062 © 8 0,2 62 8 7,4 100 21 3
3062231000030 © 10 0,2 30 10 9,2 12040220003
30 6223 1000058 © 10 0,2 58 10 92 100 22 3 @
306223 1200036 o 12 0,2 36 12 11,0 83 26 3 - 286 - DXF/STEP
306223 1200073 ® 12 0,2 73 12110 120 26 3

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

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

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

Alu- GFK-CFK

MICRO kaRNAsCH
NORM

- DIN 6535
Aluminium  Kunststoff D=0 W Form HA
Aluminium MAKROLON
<12% Si 43/ |
26-012 452
MESSING UHMW HSC
brass ﬁ =260 tol -0,010/-0,028 :_ HPC
[ = 28,0-210,0 tol-0,013/-0,035
Kupfer > NHC
e (=212, tol -0,016 / -0,043 5 ) 7000
Werkzeug ist gewuchtet! / Tool is balanced! ," é%
Wuchtgiite G 2,5 / Balancing quality G 2,5 l? %Cg
2
Hinweis: Voraussetzung fiir das Erreichen einer Gesamtwuchtgite von
o 6-8 35.000 = G 2,5 ist eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit Wuchtgtte G 2,5. G2,5
Rt 10 25.000 Please note: Requirement to achieve a balancing quality of =G25is a uGt e
12 16.000 balanced tool holder with a balancing quality of G 2,5.
NICKEL Art.
<500 N/mm? Schnittdaten Film Zeichnungen
3062240600020 ® 6 20 6 57 58 16 6 Cutting data | Movie Drawings
3062240600042 © 6 42 6 5,7 80 16 6
Bionze 3062240800026 © 8 26 8 7,4 64 19 6
—_— 3062240800062 © 8 62 8 7,4 100 19 6 é
3062241000032 © 10 32 10 9.2 74 25 6
30 62241000058 © 10 58 10 9.2 100 25 6
30 62241200037 © 12 37 12 11,0 84 30 6 1286 DXF/STEP
30 6224 1200073 ® 12 73 12 11,0 120 30 6 - -
VHM-Schruppfraser, lang S
Solid carbide roughing end mills, long °°
Alu- MICRO karNAscH
minium GRAIN  NORM
I B ' — @E @ DIN 6535
sttty WMy B6-210 B12-B20 W/MR FormHA
Lapped
f
%Zm L‘W’
KUPFER B =260 tol -0,000 / -0,048 HSC
weich —wm
COPPER [ =28,0-210,0 tol -0,000/-0,058 HPC
soft
[ = 2 12,0 - ©18,0 tol -0,000/-0,070
=@20,0 tol -0,000 / -0,084 o> GLE\I-#I;II’)T
o6
i &
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
30 6232 0600 e 6 21 6 58 65 16 2 é
30 6232 0800 e 8 27 8 7,8 70 22 2
30 6232 1000 ® 10 32 10 9.8 72 25 2
30 6232 1200 ® 12 38 12 11,8 83 28 3 1282 DXF/STEP
30 6232 1800 D 18 50 18 17,8 92 36 3 -
30 6232 2000 @ 20 54 20 19.8 104 41 3

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
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Qualitatsprodukte fiir die Spiegelglanzbearbeitung.
Quality products for mirror finish.
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SCHAFTFRASER-ENDMILLs OTO Karmasch'®

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

Alu-
minium

KUPFER
weich
COPPER
soft

j hn“‘*@ : i

Tda Geléppt - T

Lapped

=@40-060 tol-0,020/-0,038
[ - $8,0-310,0 tol -0,025/-0,047
[ = @ 12,0 - ©16,0 tol -0,032/-0,059
[ =2200 tol -0,040 / -0,073

30 6233 0400 * 4

30 6233 0500 ® 5 20 6 4 8 65 13 2
30 6233 0600 * 6 21 6 58 65 16 2
30 6233 0800 °* 8 27 8 7.8 70 22 2
30 6233 1000 ° 10 32 10 9,8 72 25 2
30 6233 1200 O 7 38 12 11,8 83 28 3

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

Alu-
minium

Kunststoff

KUPFER
weich
COPPER
soft

o———,

e

di

B4-010 B12-020

) Gelappt
?d:' Lapped

[l =24,0-260 tol-0,000/-0,048
[ - 28,0-210,0 tol-0,000/-0,058
[ = @ 12,0 - ©18,0 tol -0,000/-0,070
[ = @ 20,0 tol -0,000 / -0,084

30 6234 0400 * 4

30 6234 0500 e 5 6 A 8 2

30 6234 0600 * 6 21 6 58 65 16 2

30 6234 0800 * 8 27 8 7.8 70 22 2

30 6234 1000 °* 10 32 10 9.8 72 25 2

30 6234 1200 ° 12 38 12 11,8 83 28 3
3

30 6234 1800 @ 18 50 18 17.8 92 36

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

(1) 28setass]

2 %5

Z W 306234

MICRO kaRNAscH
GRAIN  NORM

DIN 6535
w /M Form HA
Y I
%‘)Z(P |—
—== HSC
HPC
> GELAPPT
£ LAPPED

i &

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

RASLANN VHM-Micro Schaftfréser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC -
308011 VALUETOOL Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 20xD cutting depth, < 55 HRC c\\":"f

HRC j h MICRO karNAscH
<55 I GRAIN  NORM
d | Karnacrhr

v - \ Foor DIN 6535
15°/ 2 N/M Form HA

—wa HSC
| — 7777}
TOLERANZ / TOLERANCE EI [ WRC2
tol. r=-0,005 Karnasch Micro Norm.
r Standard in der Serie.
i Karnasch Micro Norm. N “::
i Standard in serial production. ‘

EE = 0,2- 36,0 tol0,000/-0,012

Schnittdaten | Zeichnungen
Mit definierter Kantenverrundung Cutting data Drawings

PROFESSIONAL FINISH
- With a defined edge preparation

TUNING

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

308011 0020005005 e 0,2 0,05 0,5 4 0,18 1 45 0,30 0,68 0,71 0,77 0,83
308011 0020 005 01 e 0,2 0,05 1 4 0,18 1 45 0,30 1,20 1,25 1,34 1,45
308011 0030 005 01 e 03 0,05 1 4 0,28 2 45 0,45 1,29 1,37 1,49 1,62
308011003000502 e 0,3 0,05 2 4 0,28 2 45 0,45 2,35 2,46 2,65 2,86
308011 0030 005 03 e 03 0,05 8 4 0,28 2 45 0,45 3,40 3,53 3,80 4,10
308011 0040 005 02 ® 04 0,05 2 4 0,38 2 45 0,60 2,35 2,46 2,65 2,86
308011 0040 005 03 ® 04 0,05 &) 4 0,38 2 45 0,60 3,40 &5 3,80 4,10
308011 0040 005 04 o 04 0,05 4 4 0,38 2 45 0,60 4,44 4,60 4,95 5,35
308011 0050 005 02 e 05 0,05 2 4 0,48 2 45 0,70 2,35 2,46 2,65 2,86
308011 0050 005 03 e 05 0,05 3 4 0,48 2 45 0,70 3,40 3,53 3,80 4,10
308011 005000504 * 0,5 0,05 4 4 0,48 2 45 0,70 [ 4,60 4,95 5,35
308011 006000602 < 0,6 0,06 2 4 0,58 4 45 0,90 2,50 2,67 2,94 3,19
308011006000603 © 0,6 0,06 3 4 0,58 4 45 0,90 3,57 3,78 4,10 4,43
308011 0060 006 04 ® 0,6 0,06 4 4 0,58 4 45 0,90 4,63 4,87 5,25 5,67
308011 0060 006 06 ® 0,6 0,06 ] 4 0,58 4 45 0,90 6,74 7,02 7,55 8,16
308011 0080 008 02 e 0,8 0,08 2 4 0,77 4 45 1,20 2,54 2,70 2,97 3,21
308011008000804 < 0,8 0,08 4 4 0,77 4 45 1,20 4,67 4,89 5,27 5,70
308011 0080 008 05 e 08 0,08 5 4 0,77 4 45 1,20 5,72 5,97 6,42 6,94
308011 0080 008 06 e 0,8 0,08 6 4 0,77 4 45 1,20 6,77 7,04 7,57 8,18
308011 0080 008 08 e 0,8 0,08 8 4 0,77 4 50 1,20 8,85 9,18 9,87 10,67
308011 0080008 10 e 0,8 0,08 10 4 0,77 4 50 1,20 10,93 11,32 12,17 13,16
3080110100010 03 e 1,0 0,10 g 4 0,95 4 50 1,60 3,67 3,85 4,16 4,50
3080110100010 04 e 1,0 0,10 4 4 0,95 4 50 1,60 4,72 4,94 5,31 5,74
308011010001005 < 1,0 0,10 5 4 0,95 4 50 1,60 5,77 6,01 6,46 6,99
3080110100010 06 e 1,0 0,10 6 4 0,95 4 50 1,60 6,82 7,08 7,61 8,23
308011 010001007 < 1,0 0,10 7 4 0,95 4 50 1,60 7,86 8,15 8,76 9,47
3080110100010 08 e 1,0 0,10 8 4 0,95 4 50 1,60 8,90 9,22 9,91 10,72
3080110100010 10 e 1,0 0,10 10 4 0,95 4 50 1,60 10,98 11,36 12,21 13,20
3080110100010 12 e 1,0 0,10 12 4 0,95 4 50 1,60 13,04 13,50 14,51 15,69
3080110100010 15 e 1,0 0,10 15 4 0,95 4 60 1,60 16,15 16,71 17,96 19,42
3080110100010 20 e 1,0 0,10 20 4 0,95 4 60 1,60 21,31 22,06 23,71 25,63

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

EXPERT
% . VALUETOOL

3080110100 030 04 e 1,0 0,30 4 4 0,95 4 50 1,60 4,72 4,94 5,31 5,74
3080110100 030 08 * 1,0 0,30 8 4 0,95 4 50 1,60 8,90 9,22 9,91 10,72
308011010003012 * 1,0 0,30 12 4 0,95 4 50 1,60 13,04 13,50 14,51 15,69
308011012001206 * 1,2 0,12 6 4 1,15 4 50 1,90 6,82 7,08 7,61 8,23
3080110120012 08 e 1,2 0,12 8 4 1,15 4 50 1,90 8,90 9,22 9,91 10,72
3080110120012 10 e 1,2 0,12 10 4 1,15 4 50 1,90 10,98 11,36 12,21 13,20
308011012001212 * 1,2 0,12 12 4 1,15 4 50 1,90 13,04 13,50 14,51 15,69
308011014001408 ® 1,4 0,14 8 4 1,35 4 50 2,20 8,90 9,22 9,91 10,72
3080110150015 06 e 15 0,15 [ 4 1,44 4 50 2,40 6,84 7,10 7,63 8,25
308011015001508 *® 1,5 0,15 8 4 1,44 4 50 2,40 8,92 9,24 9,93 10,74
3080110150015 10 ® 15 0,15 10 4 1,44 4 50 2,40 11,00 11,38 12,23 13,23
3080110150015 12 ® 15 0,15 12 4 1,44 4 50 2,40 13,06 13,52 14,53 15,71
3080110150 015 15 ® 15 0,15 15 4 1,44 4 60 2,40 16,17 16,73 17,98 19,44
308011015001520 *® 1,5 0,15 20 4 1,44 4 60 2,40 21,33 22,08 23,73 -
308011015003006 *® 1,5 0,30 6 4 1,44 4 50 2,40 6,84 7,10 7,63 8,25
308011015003012 ® 1,5 0,30 12 4 1,44 4 50 2,40 13,06 13,52 14,53 15,71
308011018001810 * 1,8 0,18 10 4 1,74 4 50 2,60 11,00 11,38 12,23 13,23
308011018001820 * 1,8 0,18 20 4 1,74 4 60 2,60 21,33 22,08 23,73 -
308011 0200 020 06 e 20 0,20 [ 4 1,92 4 50 2,80 6,89 714 7,68 8,30
308011 0200 020 08 e 20 0,20 8 4 1,92 4 50 2,80 8,97 9,28 9,98 10,79
308011020002010 *© 2,0 0,20 10 4 1,92 4 50 2,80 11,04 11,42 12,28 13,27
308011 0200 020 12 e 20 0,20 12 4 1,92 4 50 2,80 13,10 13,56 14,58 15,76
308011 0200 020 15 e 20 0,20 15 4 1,92 4 60 2,80 16,20 16,77 18,03 -
308011 0200 020 20 e 20 0,20 20 4 1,92 4 60 2,80 21,37 22,12 23,77 -
308011 0200 020 25 e 20 0,20 25 4 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 - -
308011 0200 020 30 e 20 0,20 30 4 1,92 4 70 2,80 31,71 32,81 - -
308011 0200 050 08 e 20 0,50 8 4 1,92 4 50 2,80 8,97 9,28 9,98 10,79
308011020005015 * 2,0 0,50 15 4 1,92 4 60 2,80 16,20 16,77 18,03 -
308011 0200 050 25 e 20 0,50 25 4 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 - -
308011 0250 025 10 e 25 0,25 10 4 2,40 4 50 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
308011 0250 025 15 e 25 0,25 15 4 2,40 4 60 2,50 16,24 16,81 18,07 -
308011 0250 025 20 e 25 0,25 20 4 2,40 4 60 2,50 21,41 22,16 - -
308011 0250 025 25 e 25 0,25 25 4 2,40 4 70 2,50 26,58 27,50 - -
308011 0300 030 10 e 3,0 0,30 10 6 2,90 4 50 3,00 11,27 11,66 12,53 13,59
308011030003020 © 3,0 0,30 20 6 2,90 4 60 3,00 21,60 22,36 24,03 25,98
308011030003030 * 3,0 0,30 30 6 2,90 4 70 3,00 31,94 33,05 35,53 -
308011 0300 050 10 e 3,0 0,50 10 6 2,90 4 50 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
308011 0300 050 15 e 3,0 0,50 15 6 2,90 4 60 3,00 16,44 17,01 18,28 19,77
308011030005020 *© 3,0 0,50 20 6 2,90 4 60 3,00 21,60 22,36 24,03 25,98
308011 0300 050 25 e 3,0 0,50 25 6 2,90 4 70 3,00 26,77 27,70 29,78 -
308011030005030 *© 3,0 0,50 30 6 2,90 4 70 3,00 31,94 33,05 35,53 -
308011040005010 ® 4,0 0,50 10 6 3,90 4 50 4,00 11,07 11,46 12,32 13,32
308011 0400 050 15 ® 4,0 0,50 15 6 3,90 4 60 4,00 16,24 16,81 18,07 -
308011040005020 © 4,0 0,50 20 6 3,90 4 60 4,00 21,41 22,16 23,82 -
30 8011 0400 050 25 ® 40 0,50 25 6 3,90 4 70 4,00 26,58 27,50 - -
308011040005030 © 4,0 0,50 30 [ 3,90 4 70 4,00 31,75 32,85 - -
308011050005015 © 5,0 0,50 15 6 4,90 4 60 5,00 16,44 17,01 - -
308011050005020 *® 5,0 0,50 20 6 4,90 4 60 5,00 21,60 22,36 - -
308011 0500 050 30 e 50 0,50 30 6 4,90 4 70 5,00 31,94 - - -
308011050005040 < 5,0 0,50 40 6 4,90 4 80 5,00 42,28 - - -
308011060005010 ® 6,0 0,50 10 6 5,90 4 50 6,00 - - - -
308011 0600 050 15 ® 5,0 0,50 15 6 5,90 4 60 6,00 - - - -
308011060005020 © 6,0 0,50 20 6 5,90 4 60 6,00 - - - -
308011 0600 050 30 ® 5,0 0,50 30 6 5,90 4 70 6,00 - - - -
308011 0600 050 40 ® 4,0 0,50 40 [ 5,90 4 80 6,00 - - - -




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

PSAL NI VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC —

308012 { /VALUETOOL { o o Solid carbide miniature ball nose mill, < 20xD cutting depth, < 55 HRC k2
‘ h | MICRO karNAscH

i e, gm th

d> | Kartasch di @ -

v\ Td \ DIN 6535

150 n 3 b N/M Form HA
1

* e — ] %30O U
= -

| — 7777}
TOLERANZ / TOLERANCE D L’ WRC?
tol. rmax =+ 0,004 Karnasch Micro Norm. & a
Standard in der Serie.
. [YYX “. .
i Karnasch Micro Norm. A‘o‘.
i Standard in serial production. ‘.‘a
! o8laé

[ = 20,2- 36,0 tol0,000/-0,012

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

PROFESSIONAL FINISH

TUNING

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

308012 0020 005 e 0,2 0,10 0,5 4 0,18 1 45 0,20 0,68 0,71 0,77 0,83
308012 0020 01 e 0,2 0,10 1 4 0,18 1 45 0,20 1,20 1,25 1,34 1,45
308012 0030 01 e 03 0,15 1 4 0,28 2 45 0,25 1,29 1,37 1,49 1,62
308012 0030 02 e 03 0,15 2 4 0,28 2 45 0,25 2,35 2,46 2,65 2,86
308012 0030 03 e 0,3 0,15 3 4 0,28 2 45 0,25 3,40 Bi5E 3,80 4,10
308012 0040 02 e 04 0,20 2 4 0,38 2 45 0,30 2,35 2,46 2,65 2,86
308012 0040 03 ® 04 0,20 3 4 0,38 2 45 0,30 3,40 3,28 3,80 4,10
308012 0040 04 o 04 0,20 4 4 0,38 2 45 0,30 L4 4,60 4,95 5,35
308012 0050 02 e 05 0,25 2 4 0,48 2 45 0,40 2,35 2,46 2,65 2,86
308012 0050 03 e 05 0,25 3 4 0,48 2 45 0,40 3,40 3,53 3,80 4,10
308012 0050 04 e 05 0,25 4 4 0,48 2 45 0,40 44k 4,60 4,95 5,35
308012 0060 02 e 0,6 0,30 2 4 0,58 4 45 0,50 2,50 2,67 2,94 3,19
308012 0060 03 ® 0,6 0,30 3 4 0,58 4 45 0,50 327 3,78 4,10 4,43
308012 0060 04 ® 06 0,30 4 4 0,58 4 45 0,50 4,63 4,87 5,25 5,67
308012 0060 06 ® 0,6 0,30 6 4 0,58 4 45 0,50 6,74 7,02 7,55 8,16
308012 0060 08 ® 0,6 0,30 8 4 0,58 4 50 0,50 8,83 9,16 9,85 10,65
30 8012 0080 02 e 0,8 0,40 2 4 0,77 4 45 0,60 2,54 2,70 2,97 3,21
308012 0080 04 e 0,8 0,40 4 4 0,77 4 45 0,60 4,67 4,89 5,27 5,70
308012 0080 05 e 0,8 0,40 5 4 0,77 4 45 0,60 5,72 5,97 6,42 6,94
308012 0080 06 e 08 0,40 6 4 0,77 4 45 0,60 6,77 7,04 7,57 8,18
308012 0080 08 e 0,8 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 8,85 9,18 9,87 10,67
308012 0080 10 e 0,8 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 10,93 11,32 12,17 13,16
308012010003 e 1,0 0,50 3 4 0,95 4 50 0,80 3,67 3,85 4,16 4,50
308012 0100 04 e 1,0 0,50 4 4 0,95 4 50 0,80 4,72 4,94 5,31 5,74
308012 0100 05 e 1,0 0,50 5 4 0,95 4 50 0,80 5,77 6,01 6,46 6,99
308012010006 e 1,0 0,50 6 4 0,95 4 50 0,80 6,82 7,08 7,61 8,23
308012 0100 07 e 1,0 0,50 7 4 0,95 4 50 0,80 7,86 8,15 8,76 9,47
308012010008 e 1,0 0,50 8 4 0,95 4 50 0,80 8,90 9,22 9,91 10,72
3080120100 10 e 1,0 0,50 10 4 0,95 4 50 0,80 10,98 11,36 12,21 13,20
3080120100 12 e 1,0 0,50 12 4 0,95 4 50 0,80 13,04 13,50 14,51 15,69
3080120100 15 e 1,0 0,50 15 4 0,95 4 60 0,80 16,15 16,71 17,96 19,42
3080120100 20 e 1,0 0,50 20 4 0,95 4 60 0,80 21,31 22,06 23,71 25,63

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

£ R

EXPERT

*

*

VALUETOOL

I TN 7 T T NI N A N R

308012

308012 0120 05 ° 0,60 4 1,15 4 1,00 577 6,01 6,46 6,99
3080120120 06 © 1.2 0,60 6 4 1,15 4 50 1,00 6,82 7,08 7,61 8,23
308012012008 * 12 0,60 8 4 1,15 4 50 1,00 8,90 9,22 9,91 10,72
3080120120 10 * 12 0,60 10 4 1,15 4 50 1,00 10,98 11,36 12,21 13,20
3080120120 12 e 12 0,60 12 4 1,15 4 50 1,00 13,04 13,50 14,51 15,69
3080120150 06 * 15 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 6,84 7,10 7,63 8,25
3080120150 08 ® 15 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 8,92 9,24 9,93 10,74
3080120150 10 * 15 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 11,00 11,38 12,23 13,23
3080120150 12 eR175 0,75 12 4 1,44 4 50 1,20 13,06 13,52 14,53 15,71
3080120150 15 * 15 0,75 15 4 1,44 4 60 1,20 16,17 16,73 17,98 19,44
3080120150 20 ® 15 0,75 20 4 1,44 4 60 1,20 21,33 22,08 23,73 -
308012 0200 06 * 20 1,00 6 4 1,92 4 50 1,50 6,89 7,14 7,68 8,30
308012 0200 08 * 20 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 8,97 9,28 9,98 10,79
3080120200 10 * 20 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 11,04 11,42 12,28 13,27
308012 0200 12 * 20 1,00 12 4 1,92 4 50 1,50 13,10 13,56 14,58 15,76
3080120200 15 * 20 1,00 15 4 1,92 4 60 1,50 16,20 16,77 18,03 -
308012 0200 20 * 20 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 21,37 22,12 23,77 =
308012 0200 25 * 20 1,00 25 4 1,92 4 70 1,50 26,54 27,47 - -
308012 0200 30 ® 20 1,00 30 4 1,92 4 70 1,50 31,71 32,81 = =
3080120250 10 ® 25 1,25 10 4 2,40 4 50 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
308012 0250 15 ® 25 1,25 15 4 2,40 4 60 2,50 16,24 16,81 18,07 =
308012 0300 05 * 3,0 1,50 5 6 2,90 4 50 2,50 6,10 6,31 6,78 7,33
308012030010 ® 30 1,50 10 6 2,90 4 50 2,50 11,27 11,66 12,53 13,55
308012 0300 15 ® 3,0 1,50 15 6 2,90 4 60 2,50 16,44 17,01 18,28 19,77
3080120300 20 ® 30 1,50 20 6 2,90 4 60 2,50 21,60 22,36 24,03 25,98
308012 0300 25 * 30 1,50 25 6 2,90 4 70 2,50 26,77 27,70 29,78 -
308012 0300 30 ® 3,0 1,50 30 6 2,90 [ 70 2,50 31,94 33,05 35,53 =
308012 0400 10 ® 4,0 2,00 10 6 3,90 4 50 3,20 11,07 11,46 12,32 13,32
308012 0400 15 ® 40 2,00 15 6 3,90 4 60 3,20 16,24 16,81 18,07 =
308012 0400 20 ® 4,0 2,00 20 6 3,90 4 60 3,20 21,41 22,16 23,82 -
308012 0400 25 ® 40 2,00 25 6 3,90 4 70 3,20 26,58 27,50 - -
308012 0400 30 ® 4,0 2,00 30 6 3,90 [ 70 3,20 31,75 32,85 - -
3080120500 10 ® 50 2,50 10 6 4,90 4 50 4,00 11,27 11,66 12,53 =
3080120500 15 e 50 2,50 15 6 4,90 4 60 4,00 16,44 17,01 - -
308012 0500 20 e 50 2,50 20 6 4,90 4 60 4,00 21,60 22,36 = =
308012 0500 25 e 50 2,50 25 6 4,90 4 70 4,00 26,77 217,70 - -
308012 0500 30 * 50 2,50 30 6 4,90 4 70 4,00 31,94 = = =
30 8012 0500 40 ® 50 2,50 40 6 4,90 4 80 4,00 42,28 - - -
3080120600 10 ® 6,0 3,00 10 6 5,90 4 50 5,00 = = = =
3080120600 15 ® 6,0 3,00 15 6 5,90 [ 60 5,00 - - - -
3080120600 20 ® 6,0 3,00 20 6 5,90 4 60 5,00 = = = =
308012 0600 25 ® 60 3,00 25 6 5,90 4 70 5,00 - - - -
3080120600 30 ® 6,0 3,00 30 6 5,90 4 70 5,00 = = = =
308012 0600 40 ® 60 3,00 40 6 5,90 4 80 5,00 - - - -




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

30 6255 LIRSV VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm c\\@
LB SR Ml Solid carbide miniature end mills, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm oo
HRC k MICRO karNAsCH
<70 / = | =2 GRAIN  NORM
d2 | Karnasch di
y (
L \n ﬁdz i DIN 6535
15° N/M Form HA
S I
- 50
30°
HHC
== HSC
TOLERANZ / TOLERANCE ) SHEE
scharfkantig / sharp edge Karnasch Micro Norm. EI > HXC
| Standard in der Serie. ¢,  NANO*
1 Karnasch Micro Norm. O
} Standard in serial production. 1
O
[ = 30,1-@2,0 tol0,000/-0,008 % % 3
8l

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

titanium

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6255 0010 002 L4 0,1 0,2 4 0,08 1 45 0,15 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6255 0010 003 L 0,1 0,3 4 0,08 1 45 0,15 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6255 0010 004 L 0,1 0,4 4 0,08 1 45 0,15 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6255 0010 005 4 0,1 0,5 4 0,08 1 45 0,15 0,68 0,71 0,77 0,82
30 6255 0020 005 L 0,2 0,5 4 0,17 1 50 0,30 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6255 0020 010 L 0,2 1 4 0,17 1 50 0,30 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6255 0020 015 L4 0,2 1,5 4 0,17 1 50 0,30 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6255 0020 020 4 0,2 2 4 0,17 1 50 0,30 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6255 0030 010 ° 0,3 1 4 0,27 2 50 0,45 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0030 015 L4 0,3 1,5 4 0,27 2 50 0,45 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6255 0030 020 L 0,3 2 4 0,27 2 50 0,45 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0030 025 L 0,3 2,5 4 0,27 2 50 0,45 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6255 0030 030 4 0,3 8 4 0,27 2 50 0,45 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6255 0040 010 L 0,4 1 4 0,37 2 50 0,60 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0040 015 L 0,4 1,5 4 0,37 2 50 0,60 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6255 0040 020 o 0,4 2 4 0,37 2 50 0,60 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0040 030 L 0,4 3 4 0,37 2 50 0,60 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6255 0040 040 4 0,4 4 4 0,37 2 50 0,60 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6255 0050 010 L 0,5 1 4 0,47 2 50 0,75 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0050 020 . 0,5 2 4 0,47 2 50 0,75 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0050 030 L 0,5 3 4 0,47 2 50 0,75 3,42 359 3,78 4,04
30 6255 0050 040 o 0,5 4 4 0,47 2 50 0,75 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6255 0050 050 L 0,5 5 4 0,47 2 50 0,75 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6255 0050 060 4 0,5 6 4 0,47 2 50 0,75 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6255 0060 020 L 0,6 2 4 0,57 4 50 0,90 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6255 0060 030 . 0,6 3 4 0,57 4 50 0,90 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6255 0060 040 L 0,6 4 4 0,57 4 50 0,90 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6255 0060 050 o 0,6 5 4 0,57 4 50 0,90 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6255 0060 060 . 0,6 6 4 0,57 4 50 0,90 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6255 0060 080 4 0,6 8 4 0,57 4 50 0,90 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6255 0080 020 L 0,8 2 4 0,77 4 50 1,20 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6255 0080 040 . 0,8 4 4 0,77 4 50 1,20 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6255 0080 060 L 0,8 [ 4 0,77 4 50 1,20 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6255 0080 080 4 0,8 8 4 0,77 4 50 1,20 8,85 9.17 9,76 10,44

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

PROFESSIONAL
*x Kk %k

30 6255

-

30 6255 0100 020 ° 1,0 2 4 0,96 4 50 1,50 2,58 2,73 2,99 3,21
30 6255 0100 030 © 1,0 3 4 0,96 4 50 1,50 3,64 3,83 4,14 4,42
30 6255 0100 040 L4 1,0 4 4 0,96 4 50 1,50 4,70 4,91 5,27 5,63
30 6255 0100 050 L4 1,0 5 4 0,96 4 50 1,50 5,75 5,99 6,39 6,84
30 6255 0100 060 L4 1,0 6 4 0,96 4 50 1,50 6,79 7,06 7,52 8,04
30 6255 0100 080 L4 1,0 8 4 0,96 4 50 1,50 8,88 9,19 9,78 10,46
30 6255 0100 100 L4 1,0 10 4 0,96 4 50 1,50 10,96 11,31 12,04 12,87
30 6255 0100 120 © 1,0 12 4 0,96 4 55 1,50 13,03 13,43 14,30 15,28
30 6255 0100 150 hd 1,0 15 4 0,96 4 55 1,50 16,12 16,61 17,68 18,90
30 6255 0120 060 o 1,2 6 4 1,15 4 50 1,80 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6255 0120 120 4 1,2 12 4 1,15 4 55 1,80 13,05 13,45 14,32 15,30
30 6255 0150 040 . 1,5 4 4 1,44 4 50 2,25 4,75 4,96 5,30 571
30 6255 0150 060 L4 1,5 6 4 1,44 4 50 2,25 6,84 7,10 7,56 8,14
30 6255 0150 080 © 1,5 8 4 1,44 4 50 2,25 8,92 9,22 9,82 10,57
30 6255 0150 100 L4 1,5 10 4 1,44 4 50 2,25 11,00 11,34 12,08 13,00
30 6255 0150 120 L4 1,5 12 4 1,44 4 55 2,25 13,06 13,47 14,33 15,43
30 6255 0150 140 © 1,5 14 4 1,44 4 55) 2,25 15,13 15,59 16,59 17,74
30 6255 0150 160 L4 1,5 16 4 1,44 4 55 2,25 17,19 17,71 18,85 20,15
30 6255 0150 180 L4 1,5 18 4 1,44 4 60 2,25 19,24 19,83 21,11 22,56
30 6255 0150 200 4 1,5 20 4 1,44 4 60 2,25 21,30 21,95 23,37 -

30 6255 0200 040 . 2,0 4 4 1,92 4 50 3,00 4,81 5,00 5,34 571
30 6255 0200 060 L4 2,0 6 4 1,92 4 50 3,00 6,89 714 7,60 8,12
30 6255 0200 080 L4 2,0 8 4 1,92 4 50 3,00 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6255 0200 100 L4 2,0 10 4 1,92 4 50 3,00 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6255 0200 120 L4 2,0 12 4 1,92 4 55 3,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6255 0200 150 © 2,0 15 4 1,92 4 55 3,00 16,19 16,68 17,76 18,98
30 6255 0200 200 hd 2,0 20 4 1,92 4 60 3,00 21,34 21,98 23,40 -

>@2,0 Art. 30 6269 auf Seite 79 - >@2,0 Art. 30 6269 on page 79
Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

30 6256 LSS  VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm S
LB SR M Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm ° °
HRC = o , = MICRO karNASCH
y 2 NORM
<70 (L! Karnasch di % GRAIN
¥ 7 \
stant e e -
<1400 N/mm? S
%7
20° E ]lr
HHC
=== HSsC
TOLERANZ / TOLERANCE HEG
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm. EI > HXC-
r Standard in der Serie. ¢,  NANO*
i [70,002]A] Karnasch Micro Norm. O
i Standard in serial production. Y A‘.t
| DO
[ =30,1-@2,0 tol-0,000/-0,008 % % 3
8led

Cutting data Drawings

GG/G PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
cast iron ] With a defined edge preparation Schnittdaten | Zeichnungen

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschréage
Effective under-neck length

30 6256 0010002002 © 0,1 0,02 0,2 4 0,08 1 45 0,10 0,36 0,38 0,42 0,45
30 6256 0010002003 © 0,1 0,02 0,3 4 0,08 1 45 0,10 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6256 0010002004 © 0,1 0,02 0,4 4 0,08 1 45 0,10 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6256 0020005005 © 0,2 0,05 0,5 4 0,17 1 50 0,15 0,70 0,73 0,78 0,83
30 6256 0020 005010 © 0,2 0,05 1 4 0,17 1 50 0,15 1,22 1,27 1,35 1,44
30 6256 0020005015 © 0,2 0,05 1,5 4 0,17 1 50 0,15 1,74 1,80 1,91 2,04
30 6256 0020005020 © 0,2 0,05 2 4 0,17 1 50 0,15 2,26 2,33 2,48 2,64
30 6256 0030005010 * 0,3 0,05 1 4 0,27 2 50 0,25 1,32 1,39 1,51 1,62
306256 0030005015 * 0,3 0,05 1,5 4 0,27 2 50 0,25 1,85 1,94 2,08 2,22
30 6256 0030005020 °© 0,3 0,05 2 4 0,27 2 50 0,25 2,37 2,48 2,64 2,82
30 6256 0030005025 °© 0,3 0,05 2,5 4 0,27 2 50 0,25 2,90 3,01 3,21 3,43
30 6256 0030005030 © 0,3 0,05 3 4 0,27 2 50 0,25 3,42 3,55 3,77 4,03
30 6256 0040010010 © 0,4 0,10 1 4 0,37 2 50 0,30 1,32 1,39 1,50 1,61
30 6256 0040010015 © 0,4 0,10 1,5 4 0,37 2 50 0,30 1,85 1,93 2,07 2,21
306256 0040010020 * 0,4 0,10 2 4 0,37 2 50 0,30 2,37 2,47 2,64 2,81
30 6256 0040010030 © 0,4 0,10 3 4 0,37 2 50 0,30 3,42 3,54 3,77 4,02
30 6256 0040010040 © 0,4 0,10 4 4 0,37 2 50 0,30 4,46 4,61 4,90 523
30 6256 0050010010 © 0,5 0,10 1 4 0,47 2 50 0,35 1,32 1,39 1,50 1,61
30 6256 0050010020 © 0,5 0,10 2 4 0,47 2 50 0,35 2,37 2,47 2,64 2,81
30 6256 0050010030 © 0,5 0,10 & 4 0,47 2 50 0,35 3,42 3,54 3,77 4,02
306256 0050010040 © 0,5 0,10 4 4 0,47 2 50 0,35 4,46 4,61 4,90 5,23
30 6256 0050010050 © 0,5 0,10 5 4 0,47 2 50 0,35 5,49 5,67 6,03 6,43
30 6256 0050010060 © 0,5 0,10 () 4 0,47 2 50 0,35 6,53 6,73 7,15 7,64
30 6256 0060010020 © 0,6 0,10 2 4 0,57 4 50 0,40 2,54 2,69 2,95 3,17
30 6256 0060010030 © 0,6 0,10 3 4 0,57 4 50 0,40 3,60 3,79 4,10 4,38
30 6256 0060010040 © 0,6 0,10 4 4 0,57 4 50 0,40 4,66 4,88 5,23 5,59
30 6256 0060010050 © 0,6 0,10 5 4 0,57 4 50 0,40 571 5,96 6,36 6,80
30 6256 0060010060 © 0,6 0,10 6 4 0,57 4 50 0,40 6,76 7,03 7,49 8,00
30 6256 0060010080 © 0,6 0,10 8 4 0,57 4 50 0,40 8,85 9,16 9,75 10,42
30 6256 0080020020 °© 0,8 0,20 2 4 0,77 4 50 0,50 2,53 2,68 2,93 3,15
30 6256 0080020040 © 10,8 0,20 4 4 0,77 4 50 0,50 4,65 4,87 5,22 5,57
30 6256 0080 020050 © 0,8 0,20 5 4 0,77 4 50 0,50 5,71 5,95 6,35 6,78
30 6256 0080020060 © 0,8 0,20 6 4 0,77 4 50 0,50 6,76 7,03 7,48 7,98
30 6256 0080020080 © 0,8 0,20 8 4 0,77 4 50 0,50 8,85 9,16 9,74 10,40
30 6256 0080020100 © 0,8 0,20 10 4 0,77 4 50 0,50 10,93 11,28 11,99 12,81

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

PROFESSIONAL
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306256

0,004 d3 2 | u | e 0,5° 10 20

30 6256 0100020020 ® 1,0 0,20 2 4 0.96 4 50 0,80 257 271 2.96

306256 0100020030 * 1.0 020 3 4 0.96 4 50 0.80 363 381 411 4,38
306256 0100020040 © 1.0 020 4 4 0.96 4 50 0.80 469 490 5.24 559
306256 0100020050 © 1.0 020 5 4 0.96 4 50 0.80 5.74 598 637 680
306256 0100020060 ® 1.0 020 6 4 0.96 4 50 0.80 678 7.05 750 8,00
306256 0100020070 * 1.0 020 7 4 0.96 4 50 0.80 7.83 811 8,63 9.21
306256 0100020080 © 1.0 020 8 4 0.96 4 50 0.80 8.87 918 976 1042
306256 0100020090 * 1.0 020 9 4 0.96 4 50 0.80 991 1024 1088  11.62
306256 0100020100 ® 1.0 020 10 4 0.96 4 50 080 | 1095 1130 1201 1283
306256 0100020120 ® 1.0 020 12 4 0.96 4 55 080 | 1302 1342 1427 1524
306256 0100020150 ® 1.0 020 15 4 0.96 4 55 080 | 1612 1660 1766 1886
306256 0120020060 ® 1.2 0.20 6 4 115 4 50 1.00 681 7.07 752 8.02
3062560120020120 ® 1.2 020 12 4 115 4 55 100 | 1304 | 1346 1429 1526
306256 0150020040 ® 1.5  0.20 4 4 1,44 4 50 135 47k 4.9% 5.28 5.63
306256 0150020060 ® 15 020 6 4 144 4 50 135 683 7.09 753 8.04
306256 0150020080 ® 15 020 8 4 144 4 50 135 892 921 979 1046
306256 0150020100 ® 15 020 10 4 1144 4 50 135 | 1099 1133 1205 1287
306256 0150020120 ® 15 020 12 4 144 4 55 135 | 1306 1345 1431 1528
306256 0150020140 ® 15 020 14 4 144 4 55 135 | 1542 1557 1657  17.70
306256 0150020160 ® 1.5 020 16 4 144 4 55 135 | 1718 1770 1882 2011
306256 0150020180 ® 15 020 18 4 144 4 60 135 | 1924 1982 2108 = 2252
306256 0150020200 ® 1.5 020 20 4 144 4 60 135 | 2129 2194 2334 -
30 6256 0200020 040 ® 2,0 0.20 4 4 192 4 50 1.70 480 499 5.31 5.67
306256 0200020060 © 20 020 6 4 192 4 50 170 688 712 757 8,08
306256 0200020080 © 20 020 8 4 192 4 50 170 896 925 983 1049
306256 0200020100 ® 20 020 10 4 192 4 50 170 | 1103 1137 1209 1291
30 62560200020120 ® 20 020 12 4 192 4 55 170 | 1309 1349 1435 = 1532
306256 0200020150 © 2.0 020 15 4 192 4 55 170 | 1619 1667 1773 189
306256 0200020200 ® 2.0 020 20 4 192 4 60 170 | 2133 2197 2338 -
306256 0200050040 ® 2.0 050 4 4 192 4 50 170 478 .96 5.28 5,61
30 6256 0200050060 © 2.0 050 6 4 192 4 50 170 6.87 710 753 8.02
306256 0200050080 ® 20 050 8 4 192 4 50 1,70 895 9,23 979 1043
30 6256 0200050100 ® 20 050 10 4 192 4 50 170 | 1102 1135 = 1205 = 1285
306256 0200050120 ® 20 050 12 4 192 4 55 170 | 1309 1347 1431 1526
30 6256 0200050150 ® 20 050 15 4 192 4 55 170 | 1618 1665 = 1749  18.88
3062560200050200 ¢ 2.0 0,50 20 4 1,92 4 40 170 | 2132 2195 2334 -

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

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.

The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

UL HLINS  VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm S
LB SR M Solid carbide miniature ball nose slot mill, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm oo
h ‘ | l(\;IIICRO KA’I‘{gRA'S‘CH
l2 RAIN
f w'in‘naﬁ'l:h' e di

' X Tda \ i ool DIN 6535
15° 12 . N/M Form HA
a1

i >l i
d2 | Karnasch h d % U
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/ ' HHC
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TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r=+0,002 Karnasch_Micro Nor_m. EI (3 HXC-
Standard in der Serie. NANO*
r Rl
i Karnasch Micro Norm.
i Standard in serial production. Y A‘.t
b
[ =20,1-22,0 tol0,000/-0,010 % :Z‘
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PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

(2] Haoostaus

titanium

Formschréage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6257 0010 @ 0,1 0,05 - 4 0,08 - 50 0,08 - - - -

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

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

30 6257 0040 010 ® 04 0,20 1 4 0,37 2 50 0,30 1,31 1,38 1,49 1,59
30 6257 0040 020 * 0,4 0,20 2 4 0,37 2 50 0,30 2,37 2,46 2,64 2,84
30 6257 0040 030 ® 04 0,20 3 4 0,37 2 50 0,30 3,41 3,54 3,79 4,08
30 6257 0040 040 ® 04 0,20 4 4 0,37 2 50 0,30 4,45 4,61 4,94 5,32
30 6257 0050 010 e 05 0,25 1 4 0,47 2 50 0,40 1,31 1,37 1,48 1,58
30 6257 0050 020 e 05 0,25 2 4 0,47 2 50 0,40 2,36 2,46 2,63 2,82
30 6257 0050 030 e 05 0,25 8 4 0,47 2 50 0,40 3,41 3,63 3,78 4,07
30 6257 0050 040 e 05 0,25 4 4 0,47 2 50 0,40 4,45 4,60 4,93 5,31
30 6257 0050 050 ® 05 0,25 5 4 0,47 2 50 0,40 5,49 5,67 6,08 6,55
30 6257 0050 060 ®* 05 0,25 (] 4 0,47 2 50 0,40 6,52 6,74 7.23 7,80
30 6257 0060 @ 0,6 0,30 = 4 - - 50 0,60 - - - -

30 6257 0060 020 ® 0,6 0,30 2 4 0,57 4 50 0,50 2,52 2,67 2,92 3,14
30 6257 0060 030 ® 0,6 0,30 3 4 0,57 4 50 0,50 3,59 3,77 4,07 4,38
30 6257 0060 040 ® 0,6 0,30 4 4 0,57 4 50 0,50 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6257 0060 050 ® 0,6 0,30 5 4 0,57 4 50 0,50 5,70 5,95 6,38 6,87
30 6257 0060 060 ® 0,6 0,30 6 4 0,57 4 50 0,50 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6257 0060 080 ® 06 0,30 8 4 0,57 4 50 0,50 8,84 9,16 9,83 10,60
30 6257 0080 020 * 0,8 0,40 2 4 0,77 4 50 0,60 2,52 2,66 2,90 3,12
30 6257 0080 040 e 0,8 0,40 4 4 0,77 4 50 0,60 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6257 0080 060 * 0,8 0,40 6 4 0,77 4 50 0,60 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6257 0080 080 e 0,8 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 8,84 9,15 9,81 10,58
30 6257 0080 100 e 0,8 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 10,92 11,29 12,11 13,06

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

PROFESSIONAL -
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30 6257 0100 020 e 1,0 0,50 2 4 0,96 4 50 0,80 2,55 2,68 2,91 3,12

30 6257 0100 030 * 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,80 3,61 3,78 4,07 4,36 2
30 6257 0100 040 * 1,0 0,50 4 4 0,96 4 50 0,80 4,67 4,87 5,22 5,60 _
30 6257 0100 050 e 1,0 0,50 5] 4 0,96 4 50 0,80 5,72 5,95 6,37 6,85 /-
30 6257 0100 060 * 1,0 0,50 [ 4 0,96 4 50 0,80 6,77 7,03 7,52 8,09 7
30 6257 0100 080 * 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,80 8,86 9,17 9,82 10,57 4
30 6257 0100 100 e 1,0 0,50 10 4 0,96 4 50 0,80 10,94 11,31 12,12 13,06 %)
30 6257 0100 120 * 1,0 0,50 12 4 0,96 4 55 0,80 13,01 13,45 14,42 15,55

30 6257 0100 150 * 1,0 0,50 15 4 0,96 4 55 0,80 16,11 16,65 17,87 19,28

306257 0100 180 e 1,0 0,50 18 4 0,96 4 60 0,80 19,21 19,86 21,32 23,01

30 6257 0100 200 * 1,0 0,50 20 4 0,96 4 60 0,80 21,28 22,00 23,62 25,49

306257 0120 060 e 1,2 0,60 [ 4 1,15 4 50 1,00 6,79 7,04 7,52 8,09

30 6257 0120 120 e 1,2 0,60 12 4 1,15 4 58] 1,00 13,03 13,46 14,42 15,55

30 6257 0150 040 * 15 0,75 4 4 1,44 4 50 1,20 4,72 4,90 5,22 5,59

30 6257 0150 060 * 15 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 6,81 7,05 7,52 8,08

30 6257 0150 080 e 15 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 8,89 9,19 9,82 10,56

30 6257 0150 100 ¢ 15 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 10,97 11,33 12,12 13,05

30 6257 0150 120 * 15 0,75 12 4 1,44 4 55 1,20 13,04 13,47 14,42 15,53

30 6257 0150 140 e 15 0,75 14 4 1,44 4 58] 1,20 15,10 15,61 16,72 18,02

30 6257 0150 160 ¢ 15 0,75 16 4 1,44 4 55 1,20 17,17 17,75 19,02 20,51

30 6257 0150 180 * 15 0,75 18 4 1,44 4 60 1,20 19,24 19,89 21,32 22,99 4
30 6257 0150 200 ® 15 0,75 20 4 1,44 4 60 1,20 21,31 22,03 23,62 -

30 6257 0200 040 ® 20 1,00 4 4 1,92 4 50 1,50 4,76 4,93 5,23 5,58 III
30 6257 0200 060 ® 20 1,00 6 4 1,92 4 50 1,50 6,85 7,07 7,53 8,06 ‘ ’
30 6257 0200 080 e 20 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 8,93 9,21 9,83 10,55

30 6257 0200 100 ® 20 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 11,00 11,35 12,13 13,04

30 6257 0200 120 ® 20 1,00 12 4 1,92 4 55 1,50 13,07 13,49 14,43 15,52

30 6257 0200 150 e 20 1,00 15 4 1,92 4 55 1,50 16,17 16,70 17,88 19,25

30 6257 0200 200 e 20 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 21,34 22,05 23,63 -

>@2,0 Art. 30 6264 auf Seite 67 / >@2,0 Art. 30 6264 on page 67

(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.

The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.

Darstellung der Radiuskontur eines
Karnasch-Fraser

Picture of the radius shape accuracy
from a Karnasch ball nose end mill
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

TOLERANZ / TOLERANCE

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

r
i 0,002 Karnasch Micro Norm.
i Standard in serial production.

[ =205-@2,0 tol-0,002/-0,012

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

titanium

LLULAMILIYY  VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius und Schaftkiihlung, Schaft 4 mm
LB SR Ml Solid carbide miniature end mill with corner radius and cooling holes in shank, shank 4 mm

| CUH <58

@05-20,6 ©08-32,0

Schnittdaten
Cutting data

\III

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HAK

LSS

|

HHC
HSC
HPC

HXC-
NANO*

IYRYOW
.‘6“.0.

Zeichnungen
Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschrage
Effective under-neck length

306258 005000502 °© 0,5 0,05 2 4 0,48 2 50 0,35 8 2,36 2,46 2,63 2,82
30 6258 005000503 © 0,5 0,05 3 4 0,48 2 50 0,35 3 3,41 3,53 3,78 4,07
30 6258 0050 00504 * 0,5 0,05 4 4 0,48 2 50 0,35 3 4,45 4,60 4,93 5,31
30 6258 006000602 © 0,6 0,06 2 4 0,58 4 50 0,40 3 2,52 2,67 2,92 3,14
30 6258 0060 00603 © 0,6 0,06 3 4 0,58 4 50 0,40 3 3,59 3,77 4,07 4,38
30 6258 006000604 © 0,6 0,06 4 4 0,58 4 50 0,40 3 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6258 006000606 © 0,6 0,06 (] 4 0,58 4 50 0,40 3 6,75 7,02 7,53 8,11
306258 008000802 °© 0,8 0,08 2 4 0,77 4 50 0,50 4 2,52 2,66 2,90 3,12
30 6258008000804 °© 0,8 0,08 4 4 0,77 4 50 0,50 4 4,64 4,86 5,21 5,60
306258 008000806 © 0,8 0,08 6 4 0,77 4 50 0,50 4 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6258 008000808 * 0,8 0,08 8 4 0,77 4 50 0,50 4 8,84 9.16 9.83 10,60
306258010001004 © 1,0 0,10 4 4 0,96 4 50 0,80 4 4,67 4,87 5,22 5,60
30 6258010001006 © 1,0 0,10 6 4 0,96 4 50 0,80 4 6,77 7,03 7,52 8,09
30 6258010001008 * 1,0 0,10 8 4 0,96 4 50 0,80 4 8,86 9,17 9,82 10,57
306258 010001010 °* 1,0 0,10 10 4 0,96 4 50 0,80 4 10,94 11,31 12,12 13,06
30 6258 020000504 © 2,0 0,05 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,76 4,93 5,23 5,58
30 6258 020000508 © 2,0 0,05 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,93 9.21 9.83 10,55
306258 020002004 © 2,0 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,76 4,93 5,23 5,58
30 6258 020002008 © 2,0 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,93 9.21 9,83 10,55

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

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

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, mit Schaftkiihlung, Schaft 4 mm c\\@ PROFESSIONAL
Solid carbide miniature ball nose mill, with cooling holes in shank, shank 4 mm o Mk Kk %k
HRC MICRO kaRNASCH
<70 GRAIN  NORM
STAHL N/M Form HAK
<1400 Ny/mm? oA

— HHC
=== HSC
—mzm HPC
. tol. r max = + 0,002 o ch_4
r £ NANO
1 Y,
i “a,‘ .
= - - - ) )
[ =20,5-22,0 tol-0,002/-0,012 YWt

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

GG/G

cast iron 1

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

ﬂ _ — (1) iSa0=4a08

Formschrage / Incline angle

TITAN

titanium

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

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

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano“. During the changeover period, the HXC-Nano® coating will be delivered while stock last.




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

306261 LIRS VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm c\\@
LB SR M Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 20xD cutting depth, shank 6 mm o=

Karnaschy di

HRC h

<70 ;—ir ¥ =2
d2
L

— ==

tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm.
r Standard in der Serie.
i [/10,002]A] Karnasch Micro Norm.

i Standard in serial production.

- TOLERANZ / TOLERANCE

[ = 20,2-@5,9 tol-0,002/-0,010
[ =26,0 tol -0,004 / -0,016

GG/G

cast iron

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation

TITAN

titanium

MICRO kaRNAsCH
NORM

GRAIN
DIN 6535
N/M Form HA
g 1
%30o L7
HHC
=== HSsC
—wmm  HPC
o e
QQ NANO
. e .
% %.f.‘;
'Y
o8laé

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlénge bei Formschréage
Effective under-neck length

3062610020005005 © 0,2 0,05 0,5 6 0,18 1 55 0,30 0,68 0,71 0,77 0,83
30 6261002000501 _© 0,2 0,05 1 6 0,18 1 55 0,30 1,20 1,25 1,34 1,45
306261003000501 © 0,3 0,05 1 6 0,28 2 55 0,45 1,29 1,37 1,50 1,62
306261003000502 °© 0,3 0,05 2 6 0,28 2 55 0,45 2,35 2,46 2,65 2,86
306261003000503 * 0,3 0,05 3 6 0,28 2 55 0,45 3,40 3,53 3,80 4,10
306261004000502 © 0,4 0,05 2 6 0,38 2 55 0,60 2,35 2,46 2,65 2,86
306261004000503 © 0,4 0,05 3 6 0,38 2 55 0,60 3,40 3,53 3,80 4,10
306261004000504 © 0,4 0,05 4 6 0,38 2 55 0,60 4,44 4,60 4,95 5,35
306261005000502 © 0,5 0,05 2 6 0,48 2 55 0,70 2,35 2,46 2,63 2,86
306261005000503 * 0,5 0,05 3 6 0,48 2 55 0,70 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6261005000504 © 0,5 0,05 4 6 0,48 2 55 0,70 4,44 4,60 4,95 5,35
306261006000602 © 0,6 0,06 2 6 0,58 4 55 0,90 2,50 2,67 2,94 3,19
306261006000603 © 0,6 0,06 3 6 0,58 4 55 0,90 3,57 3,78 4,10 4,43
30 6261006000604 © 0,6 0,06 4 6 0,58 4 55 0,90 4,63 4,87 5,25 5,67
306261006000606 ® 0,6 0,06 6 6 0,58 4 55 0,90 6,74 7,02 7,55 8,16
306261008000802 °© 0,8 0,08 2 6 0,77 4 55 1,20 2,54 2,70 2,97 3,21
306261008000804 © 0,8 0,08 4 6 0,77 4 55 1,20 4,67 4,89 5,27 5,70
306261008000805 © 0,8 0,08 5 6 0,77 4 55 1,20 5,72 5,97 6,42 6,94
306261008000806 © 0,8 0,08 6 6 0,77 4 55 1,20 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6261008000808 °© 0,8 0,08 8 6 0,77 4 55 1,20 8,85 9,18 9,87 10,67
306261008000810 © 0,8 0,08 10 6 0,77 4 65 1,20 10,93 11,32 12,17 13,16
306261009000912 @ 0,9 0,09 12 6 0,87 10 65 1,30 13,63 14,28 15,25 16,04
306261010001003 °© 1,0 0,10 3 6 0,95 4 55 1,60 3,67 3,85 4,16 4,50
306261010001004 © 1,0 0,10 4 6 0,95 4 55 1,60 4,72 4,94 5,31 5,74
306261010001005 © 1,0 0,10 5 6 0,95 4 55 1,60 5,77 6,01 6,41 6,99
306261010001006 © 1,0 0,10 6 6 0,95 4 55 1,60 6,82 7,08 7,61 8,23
306261010001007 © 1,0 0,10 7 6 0,95 4 55 1,60 7,86 8,15 8,76 9,47
306261010001008 * 1,0 0,10 8 6 0,95 4 55 1,60 8,90 9,22 9,91 10,72
306261010001010 °© 1,0 0,10 10 6 0,95 4 65 1,60 10,98 11,36 12,21 13,20
306261010001012 © 1,0 0,10 12 6 0,95 4 65 1,60 13,04 13,50 14,51 15,69
306261010001015 © 1,0 0,10 15 6 0,95 4 65 1,60 16,14 16,71 17,96 19,42
306261010001020 * 1,0 0,10 20 6 0,95 4 65 1,60 21,31 22,06 23,71 25,63
306261010003004 © 1,0 0,30 4 6 0,95 4 55 1,60 4,72 4,94 5,31 5,74
306261010003008 * 1,0 0,30 8 6 0,95 4 55 1,60 8,90 9,22 9,91 10,72
306261010003012 * 1,0 0,30 12 6 0,95 4 65 1,60 13,04 13,50 14,51 15,69

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

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

3062610120012 06 ® 1,2 0,12 6 6 1,15 4 55 1,90 6,82 7,08 7,61 8,23
306261012001208 * 1,2 0,12 8 6 1,15 4 55 1,90 8,90 9,22 9,91 10,72
3062610120012 10 * 1,2 0,12 10 6 1,15 4 65 1,90 10,98 11,36 12,21 13,20
306261012001212 * 1,2 0,12 12 6 1,15 4 65 1,90 13,04 13,50 14,51 15,69
306261012001220 @ 1,2 0,12 20 [ 1,15 10 65 1,90 22,07 22,87 24,06 24,98
306261012001225 @ 1,2 0,12 25 b 1,15 10 70 1,90 27,27 28,17 29,46 30,45
306261012003006 * 1,2 0,30 6 6 1,15 4 55 1,90 6,82 7,08 7,61 8,23
306261012003010 * 1,2 0,30 10 6 1,15 4 65 1,90 10,98 11,36 12,21 13,20
3062610140014 08 * 14 0,14 8 6 1,35 4 55 2,20 8,90 9,22 9,91 10,72
3062610140014 15 * 14 0,14 15 b 1,35 4 65 2,20 16,15 16,71 17,96 19,42
30 62610150 015 06 ® 15 0,15 [ 6 1,44 4 55 2,40 6,77 7,04 7,57 8,18
3062610150 015 08 ® 15 0,15 8 [ 1,44 4 55 2,40 8,85 9,18 9,87 10,67
306261015001510 ©® 1,5 0,15 10 6 1,44 4 65 2,40 10,93 11,32 12,17 13,16
3062610150015 12 ® 15 0,15 12 [ 1,44 4 65 2,40 13,01 13,46 14,47 15,64
30 62610150 015 15 ® 15 0,15 15 6 1,44 4 65 2,40 16,11 16,67 17,92 19,37
30 62610150 015 20 ® 15 0,15 20 b 1,44 4 65 2,40 21,28 22,02 23,67 25,59
30 62610150 030 06 ® 15 0,30 [ 6 1,44 4 55 2,40 6,77 7,04 7,57 8,18
3062610150 030 12 ® 15 0,30 12 [ 1,44 4 65 2,40 13,01 13,46 14,47 15,64
30 6261 0150 030 20 ® 15 0,30 20 b 1,44 4 65 2,40 21,28 22,02 23,67 25,59
306261016001615 @ 1,6 0,16 15 b 1,54 10 65 2,50 16,87 17,56 18,61 19,44
3062610180018 10 e 1,8 0,18 10 6 1,74 4 65 2,60 11,00 11,38 12,23 13,23
3062610180018 20 * 18 0,18 20 b 1,74 4 65 2,60 21,33 22,08 23,73 25,66
30 6261 0200 020 06 e 20 0,20 [ 6 1,92 4 55 2,80 6,90 7,14 7,68 8,30
30 6261 0200 020 08 e 20 0,20 8 [ 1,92 4 55 2,80 8,97 9,28 9,98 10,79
30 6261020002010 © 2,0 0,20 10 6 1,92 4 65 2,80 11,04 11,42 12,28 13,27
306261020002012 * 2,0 0,20 12 6 1,92 4 65 2,80 13,10 13,56 14,58 15,76
30 6261 0200 020 15 e 20 0,20 15 6 1,92 4 65 2,80 16,20 16,77 18,03 19,49
306261020002020 * 2,0 0,20 20 6 1,92 4 65 2,80 21,37 22,12 23,77 25,70
30 6261 0200 020 25 e 20 0,20 25 [ 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 29,52 31,92
30 6261 0200 020 30 e 20 0,20 30 b 1,92 4 75 2,80 31,71 32,81 35,27 38,13
306261020005008 © 2,0 0,50 8 6 1,92 4 55 2,80 8,97 9,28 9,98 10,79
306261020005015 ® 2,0 0,50 15 6 1,92 4 65 2,80 16,20 16,77 18,03 19,49
30 6261 0200 050 25 e 20 0,50 25 b 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 29,52 31,92
306261025002510 *® 2,5 0,25 10 6 2,40 4 65 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
30 6261 0250 025 15 e 25 0,25 15 [ 2,40 4 65 2,50 16,24 16,81 18,07 19,53
30 6261 0250 025 20 e 25 0,25 20 [ 2,40 4 65 2,50 21,41 22,16 23,82 25,75
30 6261 0250 025 25 e 25 0,25 25 b 2,40 4 70 2,50 26,58 27,50 29,57 31,97
30 62610300 030 10 ® 3,0 0,30 10 6 2,90 4 65 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
30 6261 0300 030 20 ® 3,0 0,30 20 6 2,90 4 65 3,00 21,60 22,36 24,03 25,98
30 6261 0300 030 30 e 30 0,30 30 b 2,90 4 75 3,00 31,94 33,05 35,53 -

30 6261 0300 050 10 e 3,0 0,50 10 6 2,90 4 65 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
30 6261 0300 050 15 ® 3,0 0,50 15 [ 2,90 4 65 3,00 16,44 17,01 18,28 19,77
306261030005020 © 3,0 0,50 20 6 2,90 4 65 3,00 21,60 22,36 24,03 25,98
306261030005025 * 3,0 0,50 25 6 2,90 4 70 3,00 26,77 27,70 29,78 -

30 6261 0300 050 30 e 30 0,50 30 b 2,90 4 75 3,00 31,94 33,05 35,53 -

306261040005010 © 4,0 0,50 10 6 3,90 4 65 4,00 11,07 11,46 12,32 13,32
30 6261 0400 050 15 ® 4,0 0,50 15 [ 3,90 4 65 4,00 16,24 16,81 18,07 -

30 6261 0400 050 20 ® 40 0,50 20 [ 3,90 4 65 4,00 21,41 22,16 23,82 -

30 6261040005025 © 4,0 0,50 25 6 3,90 4 70 4,00 26,58 27,50 - -

306261040005030 © 4,0 0,50 30 6 3,90 4 75 4,00 31,75 32,85 - -

30 6261 0500 050 15 e 50 0,50 15 6 4,90 4 65 5,00 16,44 17,01 - -

306261050005020 © 5,0 0,50 20 6 4,90 4 65 5,00 21,60 22,36 - -

30 6261 0500 050 30 e 50 0,50 30 [ 4,90 4 75 5,00 31,94 - - -

30 6261 0500 050 40 e 50 0,50 40 b 4,90 4 90 5,00 42,28 - - -

306261060005010 © 6,0 0,50 10 6 5,90 4 65 6,00 - - - -

30 62610600 050 15 ® 4,0 0,50 15 [ 5,90 4 65 6,00 - - - -

30 6261 0600 050 20 ® 5,0 0,50 20 6 5,90 4 65 6,00 - - - -

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

306261060005040 © 6,0 0,50 40 6 5,90 4 90 6,00 - - - -

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Torusfraser, < 15xD Schnitttiefe S

306262 Solid carbide end mills with corner radius, < 15xD e
HRC MICRO karNAsCH

<52 GRAIN  NORM
STAHL M
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m: @<3,0 tol -0,014/-0,028 Schnittdaten | Zeichnungen
[ =24,0-B60 tol-0,020/-0,038 Cutting data | Drawings

[ =28.0-210,0 tol-0,025/-0,047 E

Formschréage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschrage
Effective under-neck length

e

30 6262 0050 005 02 (] 0,5 0,05 2 4 0,48 45 0,7 2,83 &1 3,64 4,10
30 6262 0050 005 06 . 0,5 0,05 6 4 0,48 45 0,7 7,20 7.69 8,44 9,07
30 6262 0060 006 02 (] 0,6 0,06 2 4 0,57 45 0,9 2,89 3,18 3,67 4,12
30 6262 0060 006 08 ° 0,6 0,06 8 4 0,57 45 0.9 9.39 9.93 10,76 11,44
3062620080 00804 e 0,8 0,08 4 4 0,77 45 1,2 5,08 5,47 6,11 6,66
306262 008000806 e 0,8 0,08 6 4 0,77 45 1,2 7,24 7,72 8,46 9,08
306262 008000808 e 0,8 0,08 8 4 0,77 45 1.2 9,38 9.92 10,76 11,44
306262010001006 o 1,0 0,10 6 4 0,95 45 1,6 7,32 7,78 8,5 9,11
306262010001010 o 1,0 0,10 10 4 0,95 45 1,6 11,58 12,16 13,05 13,78
30 6262 0100010 15 ° 1,0 0,10 15 4 0,95 45 1.6 16,84 17,55 18,60 19,44
306262012001206 o 1,2 0,12 6 4 1,15 50 1,9 7,32 7,77 8,50 9,11
30 6262012001212 o 1,2 0,12 12 4 1,15 50 1.9 13,69 14,32 15,28 16,06
306262 0150 015 06 (] 1,5 0,15 6 4 1,45 55 2,4 7,32 7,77 8,50 9,11
3062620150 015 08 ° 1,5 0,15 8 4 1,45 55 2,4 9,45 9,97 10,79 11,46
306262015001515 1,5 0,15 15 4 1,45 55 2,4 16,84 17,54 18,60 19,43
30 6262 0150 015 20 ° 1,5 0,15 20 4 1,45 55 2.4 22,07 22,87 24,06 -
306262 020002006 e 2,0 0,20 6 4 1,95 60 2,8 7,32 7,77 8,49 9,10
306262 020002008 e 2,0 0,20 8 4 1,95 60 2,8 9,45 9,97 10,78 11,45
30 6262 0200 020 10 (] 2,0 0,20 10 4 1,95 60 2,8 11,57 12,15 13,04 13,77
30 6262 0200 020 15 ° 2,0 0,20 15 4 1,95 60 2,8 16,84 17,54 18,59 -
306262020002020 e 2,0 0,20 20 4 1,95 60 2,8 22,07 22,87 24,05 -
30 6262 0250 025 08 (] 2,5 0,25 8 4 2,40 60 3,5 9,62 10,09 10,87 11,52
30 6262 0250 025 15 . 25 0,25 15 4 2,40 60 3,5 16,97 17,64 18,66 -
30 6262 0300 030 10 (] 3,0 0,30 10 6 2,90 60 4,0 11,72 12,26 13,11 13,82
30 6262 0300 030 15 (] 3,0 0,30 15 6 2,90 60 4,0 16,97 17,63 18,65 19,47
306262 0300 030 20 ° 3,0 0,30 20 6 2,90 65 4,0 22,18 22,95 24,10 25,01
306262030003025 e 3,0 0,30 25 6 2,90 65 4,0 27,38 28,23 29,50 -
30 6262 0400 040 10 (] 4,0 0,40 10 [ 3,90 70 5,0 11,72 12,25 13,10 13,81
30 6262040004015 o 4,0 0,40 15 6 3,90 70 5,0 16,96 17,62 18, 19,46
306262040004020 o 4,0 0,40 20 6 3,90 70 5,0 22,18 22,95 24,10 -
306262040004025 o 4,0 0,40 25 6 3.90 70 5.0 27,37 28,23 - -
306262 050005015 5,0 0,50 15 6 4,90 70 6,0 11,71 12,24 13,09 13,79
306262050005020 e 5,0 0,50 20 6 4,90 70 6,0 16,96 17,62 18,63 19,45
30 6262 0500 050 25 ° 5,0 0,50 25 b 4,90 70 6,0 22,17 22,94 24,09 -
306262060005020 e 6,0 0,50 20 6 5,80 60 9,0 - - - -
306262 060005030 e 6,0 0,50 30 6 5,80 70 9.0 - - - -
30 6262 0600 100 20 (] 6,0 1,00 20 6 5,80 60 9,0 - - - -
30 6262 0600 100 30 . 6,0 1,00 30 b 5,80 70 9.0 - - - -
30 6262 0800 050 30 (] 8,0 0,50 30 8 7,80 70 12,0 - - - -
30 6262 0800 100 30 . 8,0 1,00 30 8 7.80 70 12,0 - - - -
306262 100005040 o 10,0 0,50 40 10 9,80 90 15,0 - - - -
30 6262 100010040 e 10,0 1,00 40 10 9.80 90 15,0 - - - -

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

LLULAMILIYY  VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm S
LB SR M Solid carbide miniature ball nose mill, < 20xD cutting depth, shank 6 mm o=

| I | MICRO kARNAsCH
F}-- . e GRAIN  NORM
d2 Karnasch di o

u '

306264

R T \ £ DIN 6535
150 n ds ! N/M Form HA
g 1
o) 30°
HHC
== HSC
TOLERANZ / TOLERANCE HEC
tol. r max = £ 0,002 Karnasch Micro Norm. EI > HXC
r Standard in der Serie. () NANO*
i Karnasch Micro Norm. <
i Standard in serial production. 1
¢
b
[ =20,2-259 tol-0,002/-0,010 % % ‘::‘
(R =260 tol -0,004 /-0,016

GG/G

cast iron Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings

(2] Haoostaus

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschréage
Effective under-neck length

30 6264 0020 005 e 0,2 0,10 0,5 6 0,18 1 59) 0,20 0,68 0,71 0,77 0,83
30 6264 0020 01 ® 0,2 0,10 1 6 0,18 1 55 0,20 1,20 1,25 1,34 1,45
30 6264 0030 01 e 03 0,15 1 6 0,28 2 55 0,25 1,29 1,37 1,50 1,62
30 6264 0030 02 e 0,3 0,15 2 6 0,28 2 55 0,25 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0030 03 e 03 0,15 3 6 0,28 2 55 0,25 3,40 3358 3,80 4,10
30 6264 0040 02 * 04 0,20 2 6 0,38 2 55 0,30 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0040 03 * 04 0,20 3 6 0,38 2 55 0,30 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6264 0040 04 * 04 0,20 4 6 0,38 2 55 0,30 4,4b 4,60 4,95 5,35
30 6264 0040 06 ®* 04 0,20 6 6 0,38 2 55 0,30 6,51 6,74 7,24 7,83
30 6264 0050 02 e 05 0,25 2 6 0,48 2 55 0,40 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0050 03 e 05 0,25 3 6 0,48 2 55 0,40 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6264 0050 04 e 05 0,25 4 6 0,48 2 55 0,40 44 4,60 4,95 5,35
30 6264 0050 05 ® 05 0,25 5 6 0,48 2 55 0,40 5,48 5,67 6,09 6,59
30 6264 0060 02 * 0,6 0,30 2 6 0,58 4 55 0,50 2,50 2,67 2,94 3,19
30 6264 0060 03 ® 06 0,30 3 6 0,58 4 55 0,50 3,57 3,78 4,10 4,43
30 6264 0060 04 * 0,6 0,30 4 6 0,58 4 55 0,50 4,63 4,87 5,25 5,67
30 6264 0060 05 ® 0,6 0,30 5 6 0,58 4 55 0,50 5,69 5,95 6,40 6,92
30 6264 0060 06 ® 06 0,30 6 6 0,58 4 55 0,50 6,74 7,02 7,55 8,16
30 6264 0060 08 ® 06 0,30 8 6 0,58 4 55 0,50 8,83 9,16 9,85 10,65
30 6264 0080 02 e 08 0,40 2 6 0,77 4 55 0,60 2,54 2,70 2,97 3,21
30 6264 0080 04 e 0,8 0,40 4 6 0,77 4 55) 0,60 4,67 4,89 5,27 5,70
30 6264 0080 05 e 0,8 0,40 5 6 0,77 4 55 0,60 5,72 5,97 6,42 6,94
30 6264 0080 06 e 08 0,40 6 6 0,77 4 55 0,60 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6264 0080 07 @ 0,8 0,40 7 6 0,77 10 55 0,60 8,29 8,79 9,57 10,21
30 6264 0080 08 e 08 0,40 8 6 0,77 4 55 0,60 8,85 9,18 9,87 10,67
30 6264 0080 10 ® 08 0,40 10 6 0,77 4 65 0,60 10,93 11,32 12,17 13,16
30 6264 0090 06 @ 0,9 0,45 6 6 0,87 10 55 0,70 7,21 7,67 8,40 9,01
30 6264 0090 12 @ 09 0,45 12 6 0,87 10 65 0,70 13,61 14,25 15,21 15,99
30 6264 0100 03 e 1,0 0,50 3 6 0,95 4 55 0,80 3,67 3,85 4,16 4,50
30 6264 0100 04 e 1,0 0,50 4 6 0,95 4 55 0,80 4,72 4,94 5,31 574
30 6264 0100 05 e 1,0 0,50 5 6 0,95 4 55 0,80 5,77 6,01 6,41 6,99
30 6264 0100 06 e 1,0 0,50 6 6 0,95 4 55 0,80 6,82 7,08 7,61 8,23
30 6264 0100 07 e 1,0 0,50 7 6 0,95 4 55 0,80 7,86 8,15 8,76 9,47
30 6264 0100 08 e 1,0 0,50 8 6 0,95 4 55 0,80 8,90 9,22 9,91 10,72
30 62640100 10 e 1,0 0,50 10 6 0,95 4 65 0,80 10,98 11,36 12,21 13,20
3062640100 12 e 1,0 0,50 12 6 0,95 4 65 0,80 13,04 13,50 14,51 15,69
30 62640100 15 e 1,0 0,50 15 6 0,95 4 65 0,80 16,14 16,71 17,96 19,42
30 6264 0100 20 * 1,0 0,50 20 6 0,95 4 65 0,80 21,31 22,06 23,71 25,63

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

PROFESSIONAL
* Kk %

%

30 6264 0120 05 * 1,2 0,60 5 6 1,15 4 55 1,00 5,72 5,97 6,42 6,94
30 62640120 06 * 1,2 0,60 6 6 1,15 4 55 1,00 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6264 0120 08 * 12 0,60 8 6 1,15 4 55 1,00 8,85 9,18 9,87 10,67
3062640120 10 e 1,2 0,60 10 6 1,15 4 65 1,00 10,93 11,32 12,17 13,16
3062640120 12 * 1,2 0,60 12 [} 1,15 4 65 1,00 13,04 13,50 14,51 15,69
30 6264 0120 15 e 1,2 0,60 15 [} 1,15 4 65 1,00 16,15 16,71 17,96 19,42
306264 0120 20 e 1,2 0,60 20 [} 1,15 4 65 1,00 21,31 22,06 23,71 25,63
30 6264 0120 25 A 1,2 0,60 25 [} 1,15 4 70 1,00 26,48 27,41 29,46 31,58
30 6264 0140 15 D 14 0,70 15 6 1,35 10 65 1,10 16,81 17,50 18,54 19,37
30 6264 0150 06 e 15 0,75 6 6 1,44 4 55 1,20 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6264 0150 08 e 15 0,75 8 [} 1,44 4 55 1,20 8,85 9,18 9,87 10,67
30 6264 0150 10 ® 15 0,75 10 [} 1,44 4 65 1,20 10,93 11,32 12,17 13,16
30 6264 0150 12 e 15 0,75 12 [} 1,44 4 65 1,20 13,01 13,46 14,47 15,64
30 6264 0150 15 e 15 0,75 15 6 1,44 4 65 1,20 16,11 16,67 17,92 19,37
30 6264 0150 20 ® 15 0,75 20 [} 1,44 4 65 1,20 21,28 22,02 23,67 25,59
30 6264 0160 15 D 1,6 0,80 15 [} 1,54 10 65 1,30 16,84 17,52 18,55 19,36
30 6264 0180 20 @? 1,8 0,90 20 [} 1,74 10 65 1,40 22,06 22,84 24,00 24,91
30 6264 0200 06 e 20 1,00 6 [} 1,92 4 55 1,50 6,90 7,14 7,68 8,30
30 6264 0200 08 e 20 1,00 8 [} 1,92 4 5S 1,50 8,97 9,28 9,98 10,79
30 6264 0200 10 e 20 1,00 10 6 1,92 4 65 1,50 11,04 11,42 12,28 13,27
30 6264 0200 12 e 20 1,00 12 6 1,92 4 65 1,50 13,10 13,56 14,58 15,76
30 6264 0200 15 e 20 1,00 15 6 1,92 4 65 1,50 16,20 16,77 18,03 19,49
30 6264 0200 20 e 20 1,00 20 [} 1,92 4 65 1,50 21,37 22,12 23,77 25,70
30 6264 0200 25 * 20 1,00 25 6 1,92 4 70 1,50 26,54 27,47 29,52 31,92
30 6264 0200 30 e 20 1,00 30 b 1,92 4 75 1,50 31,71 32,81 35,27 38,13
30 6264 0250 10 ® 25 1,25 10 6 2,40 4 65 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
30 6264 0250 15 ® 25 1,25 15 6 2,40 4 65 2,50 16,24 16,81 18,07 19,53
30 6264 0250 20 e 25 1,25 20 6 2,40 4 65 2,50 21,41 22,16 23,82 25,75
30 6264 0250 25 e 25 1,25 25 b 2,40 4 70 2,50 26,58 27,50 29,57 31,97
30 6264 0300 05 e 30 1,50 5 [} 2,90 4 55 2,50 6,10 6,31 6,78 7,33
30 6264 0300 10 ® 30 1,50 10 [} 2,90 4 65 2,50 11,27 11,66 12,53 18,55
30 6264 0300 15 e 30 1,50 15 6 2,90 4 65 2,50 16,44 17,01 18,28 19,77
30 6264 0300 20 * 3,0 1,50 20 6 2,90 4 65 2,50 21,60 22,36 24,03 25,98
30 6264 0300 25 ® 30 1,50 25 6 2,90 4 70 2,50 26,77 27,70 29,78 -
30 6264 0300 30 e 30 1,50 30 b 2,90 4 75 2,50 31,94 33,05 35,53 -
30 6264 0400 10 ® 40 2,00 10 [} 3,90 4 65 3,20 11,07 11,46 12,32 13,32
30 6264 0400 15 ® 40 2,00 15 [} 3,90 4 65 3,20 16,24 16,81 18,07 -
30 6264 0400 20 ® 40 2,00 20 6 3,90 4 65 3,20 21,41 22,16 23,82 -
30 6264 0400 25 ® 4,0 2,00 25 6 3,90 4 70 3,20 26,58 27,50 - -
30 6264 0400 30 ® 4,0 2,00 30 b 3,90 4 75 3,20 31,75 32,85 - -
30 6264 0500 10 * 50 2,50 10 6 4,90 4 65 4,00 11,27 11,66 12,53 -
30 6264 0500 15 e 50 2,50 15 [} 4,90 4 65 4,00 16,44 17,01 - -
30 6264 0500 20 e 50 2,50 20 [} 4,90 4 65 4,00 21,60 22,36 - -
30 6264 0500 25 e 50 2,50 25 6 4,90 4 70 4,00 26,77 27,70 - -
30 6264 0500 30 ® 50 2,50 30 6 4,90 4 75 4,00 31,94 - - -
30 6264 0500 40 e 50 2,50 40 b 4,90 4 90 4,00 42,28 - - -
30 6264 0600 10 ® 6,0 3,00 10 6 5,90 4 65 5,00 - - - -
30 6264 0600 15 ® 4,0 3,00 15 [} 5,90 4 65 5,00 - - - -
30 6264 0600 20 ® 5,0 3,00 20 [} 5,90 4 65 5,00 - - - -
30 6264 0600 25 ® 4,0 3,00 25 6 5,90 4 70 5,00 - - - -
30 6264 0600 30 ® 6,0 3,00 30 6 5,90 4 75 5,00 - - - -
30 6264 0600 40 ® 5,0 3,00 40 6 5,90 4 90 5,00 - - - -
30 6264 0600 50 ® 4,0 3,00 50 b 5,90 4 90 5,00 - - - -

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

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last

30 62640100 15

Droplet-freie Beschichtung HXC-Nano*
Droplet-free coating HXC-Nano*

Mitbewerber
Competitor

ad Karnmmaschr

250-fache Vergrofierung
250-times magnification



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

ULAMILIN  VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, mit Schaftkiihlung, Schaft 6 mm c\\@
LB SR M Solid carbide miniature ball nose mill, with cooling holes in shank, shank 6 mm oo

MICRO kARNAsCH
GRAIN  NORM

&

N / M Form HAK

30 6270

oo
%30O U
HHC
| —////7.)
TOLERANZ / TOLERANCE HEC
tol. r max = + 0,002 Karnasch Micro Norm. EI > HXC
r Standard in der Serie. () NANO*
i Karnasch Micro Norm. O
: Standard in serial production. .
\ 4y
[ =20,5-23,0 tol-0,002/-0,012 6“ 6’:

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

(2] Haoostaus

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

d2

30 6270 0050 02 ® 0,5 0,25 2 [} 0,48 2 59 0,4 3 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6270 0050 03 ® 05 0,25 3 6 0,48 2 55 0,4 3 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6270 0050 05 ® 05 0,25 5 b 0,48 2 55 0,4 3 5,48 5,67 6,09 6,59
30 6270 0060 02 ® 0,6 0,30 2 6 0,58 4 55 0,5 3 2,50 2,67 2,94 3,19
30 6270 0060 03 ® 0,6 0,30 3 6 0,58 4 55 0,5 3 3,57 3,78 4,10 4,43
30 6270 0060 04 ® 0,6 0,30 4 6 0,58 4 55 0,5 3 4,63 4,87 5,25 5,67
30 6270 0060 06 ® 06 0,30 6 6 0,58 4 55 0,5 3 6,74 7,02 7,55 8,16
30 6270 0080 02 * 0,8 0,40 2 6 0,77 4 55 0,6 3 2,54 2,70 2,97 3,21
30 6270 0080 04 * 0,8 0,40 4 [ 0,77 4 55 0,6 3 4,67 4,89 5,27 5,70
30 6270 0080 08 ® 08 0,40 8 6 0,77 4 55 0,6 3 8,85 9,18 9,87 10,67
30 6270 0100 03 * 1,0 0,50 3 [} 0,95 4 55 0,8 8 3,67 3,85 4,16 4,50
30 6270 0100 04 ® 1,0 0,50 4 6 0,95 4 55 0,8 3 4,72 4,94 5,31 5,74
30 6270 0100 05 * 1,0 0,50 5 [} 0,95 4 59 0,8 3 5,77 6,01 6,41 6,99
30 6270 0100 06 e 1,0 0,50 6 6 0,95 4 55 0,8 3 6,82 7,08 7,61 8,23
30 6270 0100 07 * 1,0 0,50 7 [ 0,95 4 55 0,8 3 7,86 8,15 8,76 9,47
30 6270 0100 08 * 1,0 0,50 8 [} 0,95 4 55 0,8 3 8,90 9,22 9,91 10,72
306270 0100 10 e 1,0 0,50 10 6 0,95 4 65 0,8 3 10,98 11,36 12,21 13,20
3062700100 12 * 1,0 0,50 12 6 0,95 4 65 0,8 3 13,04 13,50 14,51 15,69
30 6270 0100 15 * 1,0 0,50 15 6 0,95 4 65 0,8 3 16,14 16,71 17,96 19,42
30 6270 0150 06 ® 15 0,75 6 [ 1,44 4 55 1,2 3 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6270 0150 08 ® 1,5 0,75 8 [ 1,44 4 55 1,2 3 8,85 9,18 9,87 10,67
306270 0150 10 ® 15 0,75 10 [} 1,44 4 65 1,2 3 10,93 11,32 12,17 13,16
30 6270 0150 12 e 15 0,75 12 6 1,44 4 65 1,2 3 13,01 13,46 14,47 15,64
30 6270 0150 15 e 15 0,75 15 ) 1,44 4 65 1,2 3 16,11 16,67 17,92 19,37
30 6270 0200 06 e 20 1,00 6 [} 1,92 4 55 1,5 8 6,90 7,14 7,68 8,30
30 6270 0200 08 e 20 1,00 8 6 1,92 4 55 1,5 3 8,97 9,28 9,98 10,79
30 6270 0200 10 e 20 1,00 10 [ 1,92 4 65 1,5 3 11,04 11,42 12,28 13,27
30 6270 0200 12 ® 20 1,00 12 [} 1,92 4 65 1,5 3 13,10 13,56 14,58 15,76
30 6270 0200 15 e 20 1,00 15 6 1,92 4 65 1,5 3 16,20 16,77 18,03 19,49
30 6270 0200 20 e 20 1,00 20 b 1,92 4 65 1,5 3 21,37 22,12 23,77 25,70
30 6270 0300 05 e 30 1,50 5 [} 2,90 4 55 2,5 8 6,10 6,31 6,78 7,33
30 6270 0300 10 e 30 1,50 10 6 2,90 4 65 2,5 3 11,27 11,66 12,53 13,55
30 6270 0300 15 ® 3,0 1,50 15 [ 2,90 4 65 2,5 3 16,44 17,01 18,28 19,77
30 6270 0300 20 ® 30 1,50 20 b 2,90 4 65 2,5 3 21,60 22,36 24,03 25,98

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM High Efficient Finishing Parabelfraser S
Solid carbide high efficient finishing parabola end mill ° °

306276

MICRO kARNAsCH
GRAIN  NORM

SPEZIAL 'Torm Fin

SPECIAL '

TOLERANZ / TOLERANCE % \)
45°

Radiuskontur / Radius shape accuracy

—wmm HPC
L HXC-
ALLOYS D L
<900 N/mm? ™ NANO3
INCONEL i i i i i i WK
Weear®  Konventionelle Bearbeitung Neue innovative Bearbeitungsstrategie 2, A:f‘.
Lrifelll Conventional processing New innovative machining strategy Y YY 17YY )
VHM Kugelfraser High Efficient Finishing Parabelfraser fiir 5 Achsen
- Geringe Zustellung Zerspanung mit 45° Spirale und 4 Schneiden Schnittdaten
) &2 - bis zu 90-fach bessere Oberflachen Clifitg G

- bis zu 90 % kirzere Bearbeitungszeiten

- wirtschaftliche Bearbeitung durch hohe Zustellung
in ap

- Reduzierung kostenintensiver Poliervorgange

High efficient finishing parabola end mill for 5-axis @] 1360-1361

machining with 45° spiral and 4 cutting edges

Solid carbide ball end
mill
- Small stepover in ap

Wirkradius

- up to 90 times higher surface quality Zeichnungen
Effective radius

- up to 90% shorter machining time Drawings

- efficient processing through high stepover in ap

- reduction of cost intensive polishing processes
Mit definierter Kantenverrundung DXF/STEP

la/2 With a defined edge preparation

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

Parabelfraser konische Form / Parabola end mill conical shape

Art.
30 6276 0500 350 175 * 1,0 0,50 350 12,60° 4 9,45 17,5 19,9 70 - 5) 6 4
30 6276 0700 350 175 ® 20 1,00 350 13,39° 4 11,45 17,5 19,9 80 - 7 8 4
30 6276 0900 350 175 ® 40 2,00 350 12,16° 4 13,45 17,5 23,6 100 - 9 12 4

Parabelfraser tangentiale Form / Parabola end mill tangential shape

Art.
30 6276 0250 0125 10 * 1,0 0,50 12,5 10,17° 4 4,68 10,0 13,5 50 2,4 2,5 4 4
30 6276 03750187515 ® 1,5 0,75 18,75 10,19° 4 7,01 15,0 16,3 50 3,6 3,75 4 4
30 6276 0500 025 20 ® 20 1,00 25 10,18° 4 9,35 20,0 22,8 60 4,8 5 6 4
30 6276 0750 0375 30 ® 30 1,50 37,5 10,18° 4 14,03 30,0 31,8 80 7.3 7.5 8 4
30 6276 1000 050 40 ® 4,0 2,00 50 10,18° 4 18,70 40,0 45,2 100 9,5 10 12 4

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




Hocheffiziente 5-Achs-Bearbeitung
von Ebenen und Freiformflachen

Der Einsatz der Karnasch Parabelfraser bedarf eines
5-Achsen Fraszentrum sowie einer leistungsstarken
CAM-Losung, die das Potenzial der Werkzeuggeometrie
voll ausschépft. Das Performance-Paket hyperMILL® MAXX
Machining bietet innovative 5-Achs-Schlichtstrategien fir
die Bearbeitung von Ebenen und Freiformflachen.
Intelligente Automatismen sorgen fir eine optimale
Anstellung und Fihrung des Werkzeugs. So lassen sich
exzellente Oberfldchen und eine enorme Zeiteinsparung
auch in schwer zugénglichen Bereichen erzielen.

Bis zu 90 % Zeiteinsparung
beim Schlichten

Durch die grofen Radien an der Mantelschneide kénnen
Flachen mit sehr grof3en Zeilenspriingen bearbeitet werden.
Gegeniber konventionellen Bearbeitungsverfahren betragt
das Einsparungspotential bis zu 90 % und das bei gleichblei-
bender Oberflachenqualitat.

Vergleich der Zeilenabstande
herkommlicher VHM-Kugelfraser
zu den neuen Parabelfrasern

hyperMILL

MAXX Machining

Kleine Bahnabstande fiihren zu langen Bearbeitungszeiten

Small step-over result in a long machining process.

High efficient 5-axis machining of
planes and free-form surfaces

Use of Karnasch High Efficient Parabola end mills
demands a 5-axis milling machine together with a
powerful CAM solution that fully exploits the potential of
the tool geometry. The performance package hyperMILL®
MAXX Machining offers innovative 5-axis finishing
strategies for machining of planes and free-form surfaces.
Intelligent automated functions ensure optimal inclination
and guidance of the end mill. This allows high surface
qualities and a tremendous time savings even in hard-
to-reach areas.

N

Up to 90 % time saving when
finishing

The large radii at the curved cutting edge enable flat
surfaces with great step-over distance to be cut.

The same surface quality compared to conventional
machining, saves up to 90 % machining time.

i

Step-over comparison of conven-
tional solid carbide ball end mills
with the new Parabola end mills

GroBe Bahnabstande ermoglichen eine enorme
Zeiteinsparung bei der Bearbeitung

Wide step-over enables enormous time saving during the
machining process.
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Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.

VHM-Hochvorschubfraser und Schlichtfraser S
Solid carbide high feed-finishing end mills ° °
MICRO karNAscH
, GRAIN  NORM
\J DIN 6535
SPEZIAL Form HA
SPECIAL '
%‘ir 1‘“‘
=0
b}’q,)% HHC
B === HSC
e oss
Rl
YR U™
g
'Y
i)
Schnittdaten
Cutting data
* Bei der Eingabe als Radiusfraser in [hr CAM-System, verwenden Sie bitte den
RP-Wert zur Programmierung.
* When entering as a radius cutter in your CAM-system, please use the RP value for "
programming. @] 1364-1365
Zeichnungen
Drawings
[ =2<30 tol -0,006 / -0,020
[E-240-360 tol-0,010/-0,028
[l = ©8,0- 10,0 tol-0,013/-0,035
EEr=2120 tol -0,016 / -0,043
| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced
30 6278 0200 010 06 e 2 0,10 2,30 6 6 1,90 60 2 4 0,180 0,6
30 6278 0200 010 10 ° 2 0,10 2,30 10 6 1,90 60 2 4 0,180 0,6
30 6278 0300 015 09 * 3 0,15 3,45 9 6 2,85 60 &) 4 0,275 0,9
30 6278 0300 015 15 e 3 0,15 3,45 15 6 2,85 60 3 4 0,275 0,9
30 6278 0400 020 12 e 4 0,20 4,60 12 6 3,80 60 4 4 0,368 1.2
30 6278 0400 020 20 ® 4 0,20 4,60 20 6 3,80 60 4 4 0,368 1.2
30 6278 0600 030 24 ® & 0,30 6,90 24 6 5,70 60 6 6 0,550 1.8
30 6278 0800 040 32 ® 8 0,40 9,20 32 8 7,70 64 8 6 0,740 2,4
30 6278 1000 050 40 * 10 0,50 11,50 40 10 9,65 75 10 6 0,920 3,0
30 6278 1200 060 48 SN2 0,60 13,80 48 12 11,60 100 12 6 1,110 3,6
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL
*x * %

VHM-Micro-Schaftfraser mit Eckenradius, konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD c\\@
Micro end mill with corner radius, conical neck - 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD SES

306265

11 : 1) ‘ MICRO karNAscH
HL* GRAIN  NORM
Karnasch . di
" \..""{ A i A
/ n dn2 dn1 ' N/M IZ::LI::?::
122 Y —
| L)
— %30o r
— HHC

HSC
HPC

o
Yy

<900 N/mm*

[ — 77
| —7/77//)
| — 7777}
TOLERANZ / TOLERANCE D HXC-
tol. r=-0,004 o NANO?
[ = 20,2-@2,0 tol-0,004/-0,018 %
INCONEL [ =221-360 tol-0,006/-0,020

r
YR A‘ .A‘
'Y
HASTELLOY

NE ! 0,003 ey
'
TITANIUM Schnittdaten | Zeichnungen

ALLOYS i
Cutting data Drawings
HARDOX

Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation E

PROFESSIONAL FINISH

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

d2

30 6265 0020 14 02 @ 0,2 0,05 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 10 55) 0,75 1,15 2,50 3,28 3,82
30 6265 0020 14 03 @ 0,2 0,05 1,4° 3 6 0,15 0,17 0,309 10 55 0,75 1,15 2,52 4,39 5,02
30 6265 0020 19 02 @ 0,2 0,05 1,9° 2 6 0,15 0,17 0,293 10 55) 0,60 0,80 1,22 3,09 3,69
30 6265 0020 19 03 @ 0,2 0,05 1,9° & 6 0,15 0,17 0,359 10 55 0,60 0,80 1,22 4,12 4,85
30626500400904 @ 0,4 0,05 0,9° 4 [} 0,30 0,37 0,486 2 55 1,25 2,82 4,33 4,76 5,28
30 6265 0040 09 05 @ 04 0,05 0,9° 5 6 0,30 0,37 0,518 2 55 1,25 2,82 5,34 5,87 6,51
30 6265 0040 14 04 @ 04 0,05 1,4° 4 [} 0,30 0,37 0,551 10 55) 0,91 1,39 3,07 5,51 6,21
30 6265 0040 14 06 @ 04 0,05 1,4° 6 6 0,30 0,37 0,649 10 55 0,91 1,39 3,07 7,68 8,50
30 6265 0040 19 04 @ 04 0,05 1,9° 4 [} 0,30 0,37 0,615 10 55 0,74 1,00 1,53 519 6,01
30 6265 0040 19 06 @D 04 0,05 1,9° 6 6 0,30 0,37 0,748 10 55 0,74 1,00 1,53 7,23 8,25
30626500500905 @ 0,5 0,05 0,9° 5 [} 0,40 0,47 0,615 2 55 1,35 3,05 5835) 5,88 6,52
30 6265 0050 09 08 @ 05 0,05 0,9° 8 6 0,40 0,47 0,709 2 55 1,35 3,05 8,38 9,20 10,20
30 6265 0050 09 10 @ 05 0,05 0,9° 10 [} 0,40 0,47 0,772 2 &) 1,35 3,05 10,39 11,42 12,66
30626500600912 @ 0,6 0,06 0,9° 12 6 0,40 0,57 0,934 4 55 1,35 3,056 1259 13,85 1536
30 6265 0060 09 15 @ 0,6 0,06 0,9° 15 [} 0,40 0,57 1,029 4 55) 1,35 2,97 15,62 17,17 19,05
30 6265 0060 14 06 @ 0,6 0,06 1,4° 6 6 0,40 0,57 0,844 10 55 1,01 1,54 3,40 7,69 8,51
30 6265 0060 14 12 @ 0,6 0,06 1,4° 12 [} 0,40 0,57 1,137 10 55) 1,01 1,54 3,40 14,09 15,20
30 6265 0060 14 15 @ 0,6 0,06 1,4° 15 6 0,40 0,57 1,284 10 55 1,01 1,54 3,40 17,26 18,48
30 6265 0060 19 08 @ 0,6 0,06 1,9° 8 [} 0,40 0,57 1,074 10 55) 0,85 1,12 1,73 9,31 10,46
30 6265 0060 19 12 @ 0,6 0,06 1,9° 12 6 0,40 0,57 1,340 10 55 0,85 1,12 1,73 13,38 14,81
30 6265 0060 19 15 @ 0,6 0,06 1,9° 15 [} 0,40 0,57 1,539 10 &) 0,85 1,12 1,73 16,42 18,04
30626500800912 @ 0,8 0,08 0,9° 12 6 0,50 0,77 1,131 4 55 1,45 3,27 12,60 13,86 15,37
30 6265 0080 14 08 @ 08 0,08 1,4° 8 [} 0,50 0,77 1,137 10 55) 1,12 1,69 3,70 9,58 10,64
30 6265 0080 14 12 @ 0,8 0,08 1,4° 12 6 0,50 0,77 1,332 10 55 1,11 1,69 13,35 14,40 15,40
30 6265 0080 14 16 @ 0,8 0,08 1,4° 16 [} 0,50 0,77 1,528 10 55) 1.1 1,69 17,57 18,70 19,81
30 6265 0080 19 08 @ 0,8 0,08 1,9° 8 6 0,50 0,77 1,268 10 55 0,95 1,26 1,91 9,03 10,22
30 6265 0080 19 12 @ 0,8 0,08 1,9° 12 [} 0,50 0,77 1,533 10 55) 0,95 1,26 1,91 13,10 14,70
30 6265 0080 19 16 @ 0,8 0,08 1,9° 16 6 0,50 0,77 1,798 10 55 0,95 1,91 1717 17,47 19,18
30626501000408 @ 1,0 0,10 0,4° 8 [} 0,80 0,94 1,041 4 55 5,10 8,63 9,01 9,93 11,01
30 6265010009 10 @ 1,0 0,10 0,9° 10 6 0,80 0,94 1,229 4 55 2,71 6,10 10,70 11,75 13,04
30 6265 0100 09 15 @ 1,0 0,10 0,9° 15 [} 0,80 0,94 1,386 4 60 2,71 6,10 15,74 17,29 19,18
30 6265 0100 09 20 @ 1,0 0,10 0,9° 20 6 0,80 0,94 1,543 4 65 2,71 6,10 20,79 22,83 25,33
30 6265 0100 09 25 @ 1,0 0,10 0,9° 25 [} 0,80 0,94 1,700 4 70 2,71 6,10 25,83 28,37 31,47
30 6265 0100 09 30 @ 1,0 0,10 0,9° 30 6 0,80 0,94 1,857 4 75 2,71 6,10 30,88 33,91 37,62
30 6265 0100 09 35 @ 1,0 0,10 0,9° 35 6 0,80 0,94 2,015 4 80 2,71 6,10 35,92 39,46 43,76
30 62650100 14 10 @ 1,0 0,10 1,4° 10 6 0,80 0,94 1,390 10 55 2,03 3,10 6,84 12,11 13,08
30 62650100 14 15 @ 1,0 0,10 1,4° 15 [} 0,80 0,94 1,634 10 60 2,03 3,10 6,84 17,38 18,55
30 62650100 14 20 @ 1,0 0,10 1,4° 20 6 0,80 0,94 1,878 10 65 2,03 3,10 6,84 22,61 23,94
30 6265 0100 14 25 @ 1,0 0,10 1,4° 25 [} 0,80 0,94 2,123 10 70 2,03 3,10 6,84 27,82 29,29
30 62650100 14 30 @ 1,0 0,10 1,4° 30 6 0,80 0,94 2,367 10 75 2,03 3,10 6,84 33,02 34,61

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

£ PROFESSIONAL
26 L8 * * *

30 6265010019 10 @ 1,0 0,10 1,9° 10 6 0,80 0,94 1,550 10 55 1,70 2,28 3,49 11,58 12,76
306265010019 15 D 1,0 0,10 1,9° 15 6 0,80 0,94 1,882 10 60 1,70 2,28 3,49 16,65 18,14
30626501001920 @ 1,0 0,10 1,9° 20 6 0,80 0,94 2,214 10 65 1,70 2,28 3,49 21,711 23,46
30 62650100 19 25 @ 1,0 0,10 1,9° 25 6 0,80 0,94 2,546 10 70 1,70 2,28 3,49 26,77 28,75
30 62650100 19 30 @ 1,0 0,10 1P 30 b 0,80 0,94 2,877 10 75 1,70 2,28 3,49 31,83 34,01
30 6265 0150 09 15 @ 15 0,15 0,9° 15 [} 1,35 1,42 1,849 4 60 3,90 8,77 1584 17,40 19,30
30 6265 0150 09 30 @ 15 0,15 0,9° 30 [} 1,35 1,42 2,320 4 75 3,90 8,77 30,97 34,02 37,73
3062650150 1415 D 1,5 0,15 1,4° 15 [ 1,35 1,42 2,087 10 60 2,99 4,56 10,08 17,48 18,61
30626501501420 @ 1,5 0,15 1,4° 20 6 1,35 1,42 2,332 10 65 2,99 4,56 10,08 22,70 24,00
30 6265 0150 14 30 @ 15 0,15 1,4° 30 6 1,35 1,42 2,820 10 75 2,99 4,56 10,08 33,09 34,65
3062650150 19 15 D 1,5 0,15 1,9° 15 6 1,35 1,42 2,326 10 60 2,56 3,41 5,28 16,84 18,22
30626501501920 @ 1,5 0,15 1,9° 20 6 1,35 1,42 2,657 10 65 2,56 3,41 523 21,89 23,54
30 6265 0200 09 50 @ 2,0 0,20 0,9° 50 [} 1,70 1,92 3,438 4 90 4,25 9,55 51,18 56,21 -
30 6265 0200 14 25 D 2,0 0,20 1,4° 25 [ 1,70 1,92 3,059 10 65 3,34 508 11,18 27,93 29,35
30626502001430 @ 2,0 0,20 1,4° 30 6 1,70 1,92 3,303 10 70 3,34 508 11,18 33,12 34,66
30 6265 0200 14 35 @ 2,0 0,20 1,4° 35 6 1,70 1,92 3,548 10 75 3,34 508 11,18 38,29 -
30 62650200 19 20 D 2,0 0,20 1,9° 20 6 1,70 1,92 3,134 10 65 2,91 3,87 5,91 21,95 23,57
30626502001930 @ 2,0 0,20 1,9° 30 6 1,70 1,92 3,798 10 70 2,91 3,87 591 32,06 34,10
30626502001935 @ 2,0 0,20 1,9° 35 6 1,70 1,92 4,129 10 75 2,91 3,87 591 37,11 -
30626503000960 @ 3,0 0,30 0,9° 60 6 2,50 2,86 4,667 4 100 6,96 15,65 61,49 - -
30626503001440 @ 3,0 0,30 1,4° 40 6 2,50 2,86 4,693 10 80 5,36 8,16 18,00 - -
30 6265 0300 14 50 @ 3,0 0,30 1,4° 50 6 2,50 2,86 5,182 10 90 5,36 8,16 18,00 - -
30 6265 0300 19 40 @ 3,0 0,30 1P 40 b 2,50 2,86 5,348 10 80 4,60 6,13 9,39 42,42 -

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

POWER.

PRECISION-. e
PERFORMANCE.
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30 6266 ULEHILTTY  VHM-Micro-Radiusfraser konischer Hals 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD _
LR SR Micro end mill, radius cutter, conical neck - 0,4° - 0,9° - 1,4° - 1,9° < 35xD T
# MICRO karnascH
<70 g ' GRAIN  NORM
2
a DIN 6535
STSQE’.“. 12° N/M Form HA
<1400 N/mm?
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TITANIUM Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
HARDOX " With a defined edge preparation .£

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6266 0020 04010 @ 0,2 0,10 0,4° 1 6 0,15 0,17 0,182 1 55 1,19 1,24 1,37 1,51
30 6266 002009020 @ 0,2 0,10 0,9° 2 6 0,15 0,17 0,228 1 55 2,08 2,20 2,42 2,69
306266 002009025 @ 0,2 0,10 0,9° 2,5 6 0,15 0,17 0,244 1 55 2,49 2,71 2,98 3,30
306266 002014020 @ 0,2 0,10 1,4° 2 6 0,15 0,17 0,260 10 55 1,10 2,46 3,26 3,80
306266 002014030 @ 0,2 0,10 1,4° 3 6 0,15 0,17 0,309 10 55 1,13 2,42 4,37 5,00
30 6266 002019020 @ 0,2 0,10 1,9° 2 6 0,15 0,17 0,293 10 55 0,76 1,14 3,07 3,67
306266 002019030 @ 0,2 0,10 1,9° 3 6 0,15 0,17 0,359 10 55 0,76 1.14 4,09 4,83
30 6266 0040 04030 @ 0,4 0,20 0,4° 3 6 0,30 0,37 0,408 2 55 3,30 3,46 3,80 4,22
306266 004009040 @ 0,4 0,20 0,9° 4 6 0,30 0,37 0,486 2 55 2,82 4,33 4,76 5,28
30 6266 004009050 @ 0,4 0,20 0,9° 5 6 0,30 0,37 0,518 2 55 2,82 5,34 5,87 6,51
306266 004014040 @ 0,4 0,20 1,4° 4 6 0,30 0,37 0,551 10 55 1,21 2,22 5,47 6,17
306266 0040 14060 @ 0,4 0,20 1,4° 6 6 0,30 0,37 0,649 10 55 1,21 2,22 7,64 8,47
306266 004019040 @ 0,4 0,20 1,9° 4 6 0,30 0,37 0,615 10 55 0,95 1,37 5,13 591
30 6266 006004020 @ 0,6 0,30 0,4° 2 6 0,40 0,57 0,592 4 55 2,42 2,60 2,88 3,20
30 6266 0060 04040 @ 0,6 0,30 0,4° 4 6 0,40 0,57 0,620 4 55 4,45 4,73 5,20 5,77
30 6266 006009060 @ 0,6 0,30 0,9° 6 6 0,40 0,57 0,746 4 55 3,05 6,51 7,20 7,99
306266 006009080 @ 0,6 0,30 0,9° 8 6 0,40 0,57 0,809 4 55 3,05 8,54 9,42 10,44
306266 006009100 @ 0,6 0,30 0,9° 10 6 0,40 0,57 0,872 4 55 3,05 10,56 11,63 12,90
306266 006009120 @ 0,6 0,30 0,9° 12 6 0,40 0,57 0,934 4 55 3,05 12,59 13,85 15,36
30 6266 006009150 @ 0,6 0,30 0,9° 15 6 0,40 0,57 1,029 4 55 3,05 15,62 17,17 19,05
306266 0060 14060 @ 0,6 0,30 1,4° 6 6 0,40 0,57 0,844 10 55 1,41 2,80 7,63 8,45
306266 006014080 @ 0,6 0,30 1,4° 8 6 0,40 0,57 0,941 10 55 1,41 2,80 9,78 10,71
306266 006014100 @ 0,6 0,30 1,4° 10 6 0,40 0,57 1,039 10 55 1,41 2,80 11,92 12,94
30 6266 006014120 @ 0,6 0,30 1,4° 12 6 0,40 0,57 1,137 10 55 1,41 2,80 14,04 15,15
306266 006014150 @ 0,6 0,30 1,4° 15 6 0,40 0,57 1,284 10 55 1,41 2,80 17,21 18,44
30 6266 006019080 @ 0,6 0,30 1,9° 8 6 0,40 0,57 1,074 10 55 1,05 1,47 9.21 10,40
306266 008004040 @ 0,8 0,40 0,4° 4 6 0,50 0,77 0,819 4 55 4,46 4,74 5,20 5,77
30 6266 0080 04060 @ 0,8 0,40 0,4° 6 6 0,50 0,77 0,847 4 55 6,49 6,84 7,52 8,34
306266 008009120 @ 0,8 0,40 0,9° 12 6 0,50 0,77 1,131 4 55 3,27 12,60 13,86 15,37
306266 008009160 @ 0,8 0,40 0,9° 16 6 0,50 0,77 1,257 4 55 3,27 16,64 18,29 20,29
306266 008014120 @ 0,8 0,40 1,4° 12 6 0,50 0,77 1,332 10 55 1,51 2,90 14,04 15,14
306266 008014160 @ 0,8 0,40 1,4° 16 6 0,50 0,77 1,528 10 55 1,51 2,90 18,27 19,51
306266 008019120 @ 0,8 0,40 1,9° 12 6 0,50 0,77 1,533 10 55 1,15 1,57 13,29 14,75

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®
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306266 010004060 @ 1,0 6 4 6, 93 7,61 845
306266 015004080 @ 1,5 075 04° 6 135 142 1513 4 872 9,11 10,01 11,10
306266 015004100 @ 1,5 0,75 0,4° 10 6 1,35 1,42 1,541 4 55 10,73 11,22 12,32 13,67
306266 020004080 @ 2,0 1,00 0,4° 8 6 1,70 1,92 2,008 4 55 8,73 9,12 10,02 1,1
30 6266 020009200 @ 2,0 1,00 0,9° 20 6 1,70 1,92 2,495 4 65 9,55 20,91 22,97 25,48
306266 020009250 @ 2,0 1,00 0,9° 25 6 1,70 1,92 2,652 4 65 9,55 25,96 28,51 31,62
30 6266 020009300 @ 2,0 1,00 0,9° 30 6 1,70 1,92 2,809 4 70 9,55 31,00 34,05 37,77
306266 020009350 @ 2,0 1,00 0,9° 35 6 1,70 1,92 2,966 4 75 9,55 36,05 39,59 =

30 6266 030004080 @ 3,0 1,50 0,4° 8 6 2,50 2,86 2,937 4 55 8,91 9,31 10,22 11,34
306266 030004160 @ 3,0 1,50 0,4° 16 6 2,50 2,86 3,048 4 55 16,98 17,74 19,48 21,61
30 6266 030004200 @ 3,0 1,50 0,4° 20 6 2,50 2,86 3,104 4 60 21,01 21,95 24,11 26,74
306266 030009300 @ 3,0 1,50 0,9° 30 6 2,50 2,86 3,724 4 70 15,65 31,22 34,29 =

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

306266 006019080




HERAUSRAGENDES 4
SORTIMENT =

EINES DER GROSSTEN WELTWEIT -

OUTSTANDING RANGE
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SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Schaftfraser, Rockwell Cutter — [l PROFESSIONAL
Solid carbide end mills, Rockwell Cutter 306269
I
HRC ‘ ® MICRO kaRNASCH
<70 iz { | GRAIN  NORM
d2 Racnascir ﬂ%
v ¢
STAHL N |
<1670 N/mm?* T

. %7 D

20°
—== HSC
=== HHC
. TOLERANZ / TOLERANCE
NI

scharfkantig / sharp edge P Miam Ner D% HXC-,
| Standard in der Serie. @Q NANO
1 Karnasch Micro Norm.
. ‘ Standard in serial production. ) INK XY
ALLOYS ‘ DX
00708 [ =1,0- 340 tol0,000/-0,008 “3lde
[ =260 tol -0,004 / -0,018

Schnittdaten | Zeichnungen
Mit definierter Kantenverrundung Cutting data Drawings

PROFESSIONAL FINISH
. With a defined edge preparation

TITAN

titanium

Formschréage / Incline angle

Effektive Nutzlénge bei Formschrage
Effective under-neck length

306269 0100 04 e 1,0 4 4 0,94 4 50 0,80 4 4,75 4,95 5,30 5,66
30 6269 0100 06 e 1,0 6 4 0,94 4 50 0,80 4 6,84 7,08 7,55 8,08
306269 0100 08 e 1,0 8 4 0,94 4 50 0,80 4 8,92 9,22 9,81 10,49
3062690100 10 e 1,0 10 4 0,94 4 50 0,80 4 10,99 11,34 12,07 12,90
30 6269 0100 12 e 1,0 12 4 0,94 4 60 0,80 4 13,06 13,46 14,33 15,32
306269 0150 04 e 15 4 4 1,42 4 50 1,35 4 4,80 5,00 5,33 5,70
306269 0150 08 e 15 8 4 1,42 4 50 1,35 4 8,96 9,25 9,86 10,53
30 6269 0150 12 e 15 12 4 1,42 4 60 1,35 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6269 0200 04 e 20 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6269 0200 08 e 20 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6269 0200 12 e 20 12 4 1,92 4 60 1,70 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6269 0300 08 * 30 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
306269 0300 12 * 30 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6269 0300 16 e 30 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
306269 0400 12 * 40 12 6 3,90 4 60 4,00 4 13,13 13,53 14,41 15,40
30 6269 0400 20 * 40 20 6 3,90 4 60 4,00 4 21,37 22,01 23,44 -

30 6269 0400 30 ® 40 30 [ 3,90 4 80 4,00 4 31,66 32,62 - -

306269 0600 12 * 40 12 6 5,90 4 60 6,00 4 - - - -

30 6269 0600 20 * 40 20 6 5,90 4 60 6,00 4 - - - -

30 6269 0600 30 ® 4,0 30 6 5,90 4 80 6,00 4 - - - -

30 6269 0600 40 ® 4,0 40 [ 5,90 4 90 6,00 4 - - - -

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

UL HILTNS  VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter =
306267 (', o o [N it &€ .
Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter SES
|
HRC ' " 0 2o MICRO karnaAscH
L NORM
<70 i - | il GRAIN
d2 Karnasch s §i~j-dl @
¥ ' -
STAHL il IZERN DIN 6535
steel r2 d3 r N
<1670 N/mm* D
.___—= —— N
*<I
F’: 20° ""{ﬂﬁ:
P HSC
HHC
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm. b
r Standard in der Serie. EI o HXC-4
| Konisch Karnasch Micro Norm. O@ NANO
i tapered Standard in serial production.
3 : % [TYNE 8
ALlovs [y =31,0-B4,0 tol 0,000/ -0,008 % A:t“n
(=260 tol -0,004 / -0,018 c8lod

Mit definierter Kantenverrundung S .
chnittdaten
With a defined edge preparation

Zeichnungen
Cutting data Drawings

“ Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

PROFESSIONAL FINISH

TITAN

titanium

ﬁ+ % O

30 6267010000504 e 1,0 0,05 4 4 0,94 4 50 0,8 4 4,75 4,95 5,30 5,66
306267010000506 e 1,0 0,05 6 4 0,94 4 50 0,8 4 6,84 7,08 7,55 8,08
30 6267010000508 e 1,0 0,05 8 4 0,94 4 50 0,8 4 8,92 9,22 9,81 10,49
30 6267010000510 e 1,0 0,05 10 4 0,94 4 50 0,8 4 10,99 11,34 12,07 12,90
306267010000512 e 1,0 0,05 12 4 0,94 4 60 0,8 4 13,06 13,46 14,33 15,32
30 6267010000516 e 1,0 0,05 16 4 0,94 4 60 0,8 4 17,18 17,70 18,85 20,15
30 6267010000520 e 1,0 0,05 20 4 0,94 4 60 0,8 4 21,30 21,95 23,36 24,97
30 6267010001004 e 1,0 0,10 4 4 0,94 4 50 0,8 4 4,75 4,95 5,30 5,66
30 6267010001006 e 1,0 0,10 6 4 0,94 4 50 0,8 4 6,84 7,08 7,55 8,08
30 6267010001008 e 1,0 0,10 8 4 0,94 4 50 0,8 4 8,92 9,22 9,81 10,49
306267010001010 e 1,0 0,10 10 4 0,94 4 50 0,8 4 10,99 11,34 12,07 12,90
30 6267010001012 e 1,0 0,10 12 4 0,94 4 60 0,8 4 13,06 13,46 14,33 15,32
30 6267010001016 e 1,0 0,10 16 4 0,94 4 60 0,8 4 17,18 17,71 18,85 20,15
30 6267010001020 e 1,0 0,10 20 4 0,94 4 60 0,8 4 21,30 21,95 23,36 24,97
30 6267015001004 e 15 0,10 4 4 1,42 4 50 1,35 4 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267015001008 e 1,5 0,10 8 4 1,42 4 50 1,35 4 8,96 9,25 9,86 10,53
306267015001012 e 1,5 0,10 12 4 1,42 4 60 1,35 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267015001015 e 15 0,10 15 4 1,42 4 60 1,35 4 16,19 16,68 17,75 18,98
30 6267015001020 e 1,5 0,10 20 4 1,42 4 60 1,35 4 21,33 21,98 23,40 -

30 6267020000504 e 2,0 0,05 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267020000508 e 2,0 0,05 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6267020000512 e 2,0 0,05 12 4 1,92 4 60 1,70 4 13,10 13,50 14,37 15,36
306267 020000516 e 2,0 0,05 16 4 1,92 4 60 1,70 4 17,22 17,74 18,88 -

306267 020000520 e 2,0 0,05 20 4 1,92 4 60 1,70 4 21,33 21,98 23,40 -

30 6267020001004 e 2,0 0,10 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,80 5,00 5,33 5,70
306267 020001008 e 2,0 0,10 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6267020001012 e 2,0 0,10 12 4 1,92 4 60 1,70 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267020001016 e 2,0 0,10 16 4 1,92 4 60 1,70 4 17,22 17,74 18,88 -

30 6267020001020 e 2,0 0,10 20 4 1,92 4 60 1,70 4 21,33 21,98 23,40 -

30 6267020002004 e 2,0 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267020002008 e 2,0 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,96 9,26 9,85 10,67
306267 020002012 e 2,0 0,20 12 4 1,92 4 60 1,70 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267020002016 e 2,0 0,20 16 4 1,92 4 60 1,70 4 17,22 17,74 18,88 -

30 6267020002020 e 2,0 0,20 20 4 1,92 4 60 1,70 4 21,33 21,98 23,40 -

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

=

K azhs | e | 2 | v ] 2
30 6267 0250 010 08 ® 25 0,10 8 4 2,40 4 50 2,00 4 9,00 9,29 9,89 10,57
30 6267 0250010 16 ® 25 0,10 16 4 2,40 4 60 2,00 4 17,25 17,77 18,92 -
30 6267 0250 010 20 ® 25 0,10 20 4 2,40 4 60 2,00 4 21,37 22,01 = =
30 6267 0250 020 08 ® 25 0,20 8 4 2,40 4 50 2,00 4 9,00 9,29 9,89 10,57
30 6267 0250 020 16 ® 25 0,20 16 4 2,40 4 60 2,00 4 17,25 17,77 18,92 =
30 6267 0250 020 20 ® 25 0,20 20 4 2,40 4 60 2,00 4 21,37 22,01 - -
30 6267 0300 020 08 ® 3,0 0,20 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
30 6267 0300 020 12 ® 3,0 0,20 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6267 0300 020 16 ® 3,0 0,20 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6267 0300 020 20 ® 3,0 0,20 20 6 2,86 4 70 2,50 4 21,43 22,08 23,51 25,13
30 6267 0300 020 25 ® 3,0 0,20 25 6 2,86 4 70 2,50 4 26,58 27,39 29,15 =
30 6267 0300 020 30 ® 3,0 0,20 30 6 2,86 4 80 2,50 4 31,73 32,69 34,80 -
30 6267 0300 030 08 ® 3,0 0,30 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
30 6267 0300 030 12 ® 3,0 0,30 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6267 0300 030 16 ® 3,0 0,30 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6267 0300 030 20 ® 3,0 0,30 20 6 2,86 4 70 2,50 4 21,43 22,08 23,51 25,13
30 6267 0300 030 25 ® 3,0 0,30 25 6 2,86 4 70 2,50 4 26,58 27,39 29,15 =
30 6267 0300 030 30 ® 3,0 0,30 30 6 2,86 4 80 2,50 4 31,73 32,69 34,80 -
30 6267 0300 050 08 ® 3,0 0,50 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
30 6267 0300 050 12 ® 3,0 0,50 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6267 0300 050 16 ® 3,0 0,50 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6267 0300 050 20 ® 3,0 0,50 20 6 2,86 4 70 2,50 4 21,43 22,08 23,51 25,13
30 6267 0300 050 25 ® 3,0 0,50 25 6 2,86 4 70 2,50 4 26,58 27,39 29,15 =
30 6267 0300 050 30 ® 3,0 0,50 30 6 2,86 4 80 2,50 4 31,73 32,69 34,80 -
30 6267 0400 020 12 ® 4,0 0,20 12 6 3,90 4 60 4,00 4 13,13 13,53 14,40 15,40
30 6267 0400 020 20 ® 4,0 0,20 20 6 3,90 4 60 4,00 4 21,37 22,01 23,43 -
30 6267 0400 020 30 ® 4,0 0,20 30 6 3,90 4 80 4,00 4 31,66 32,62 = =
30 6267 0400 020 40 ® 4,0 0,20 40 6 3,90 4 80 4,00 4 41,96 43,23 - -
30 6267 0400 050 12 ® 4,0 0,50 12 6 3,90 4 60 4,00 4 13,13 13,53 14,40 15,40
30 6267 0400 050 20 ® 4,0 0,50 20 6 3,90 4 60 4,00 4 21,37 22,01 23,43 —
30 6267 0400 050 30 ® 4,0 0,50 30 6 3,90 4 80 4,00 4 31,66 32,62 = =
30 6267 0400 050 40 ® 4,0 0,50 40 6 3,90 4 80 4,00 4 41,96 43,23 - -
30 6267 0600 020 12 ® 6,0 0,20 12 6 5,90 4 60 6,00 4 = = = =
30 6267 0600 020 20 ® 6,0 0,20 20 6 5,90 4 60 6,00 4 - - - -
30 6267 0600 020 30 ® 6,0 0,20 30 6 5,90 4 80 6,00 4 = = = =
30 6267 0600 020 40 ® 6,0 0,20 40 6 5,90 4 80 6,00 4 - - - -

>@6,0 Art. 30 6436 - 30 6438 auf Seite 96 - >@4,0 Art. 30 6436 - 30 6438 on page 96
Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano?® coating will be delivered while stock last.

QUALITATSKONTROLLE - QUALITY CONTROL

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



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

306268 IR VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, konischer Hals, Rockwell Cutter c\\@
LB SR B Solid carbide end mills with corner radius, conical neck, Rockwell Cutter oo
HRC L []5) » MICRO KARNASCH
™ NORM
<70 - i 1T GRAIN
d2 { Karmasch - e di @%
STAHL O A AN Form HA
o 17° r2 dn2 %0,9° dmz ' N
Y  —
) <
e TOLERANZ / TOLERANCE * Rundlauf 0,010 mm bei (3 > 20 mm %‘) &
titanium Concentricity 0,010 mm for 13 > 20 mm A
tol. r=-0,004 200 ®opd
' [ — /)
I konisch __ HSC
} tapered HHC
G =21.0- 33,0 tol0,000/-0,008 Citing dsta | Drawinge” a
e
m i .
PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung $ O
With a defined edge preparation
Lo
39N
(5] haoesiaoz % ‘c:‘
Formschrage / Incline angle
Effektive Nutzlange bei Formschrage
@6 Effective under-neck length
Art. 13*
30 6268010001010 @ 1,0 0,1 0,9° 10 6 0,92 1,20 7 60,0 1.0 4 7,25 10,98 11,96 12,78
306268 010001015 @ 1,0 0,1 0,9° 15 6 0,92 1,36 10 60,0 1,0 4 7,25 16,25 17,77 18,99
30 6268010001020 @ 1,0 0,1 0,9° 20 6 0,92 1,52 10 70,0 1,0 4 7,25 21,32 23,12 24,72
306268 010001025 @ 1,0 0,1 0,9° 25 6 0,92 1,68 10 70,0 1,0 4 7,25 26,39 28,47 30,44
30 6268010001030 @ 1,0 0,1 0,9° 30 6 0,92 1,84 10 80,0 1,0 4 7,25 31,45 33,83 36,16
306268 010001035 @ 1,0 0,1 0,9° 35 6 0,92 2,00 10 80,0 1,0 4 7,25 36,51 39,18 41,89
306268 010001040 @ 1,0 0,1 0,9° 40 6 0,92 2,14 10 90,0 1,0 4 7,25 41,56 44,54 47,61
306268 010001045 @ 1,0 0,1 0,9° 45 6 0,92 2,30 10 90,0 1,0 4 7,25 46,62 49,89 -
306268 010001050 @ 1,0 0,1 0,9° 50 6 0,92 2,46 10 100,0 1,0 4 7,25 51,67 55,25 =
306268 010002015 @ 1,0 0,2 0,9° 15 6 0,92 1,36 10 60,0 1,0 4 7,25 16,25 17,77 18,99
306268 010002020 @ 1,0 0,2 0,9° 20 6 0,92 1,52 10 70,0 1,0 4 7,25 21,32 23,12 24,72
30 6268010002025 @ 1,0 0,2 0,9° 25 6 0,92 1,68 10 70,0 1,0 4 7,25 26,39 28,47 30,44
306268 010002030 @ 1,0 0,2 0,9° 30 6 0,92 1,84 10 80,0 1,0 4 7,25 31,45 33,83 36,16
30 6268010002035 @ 1,0 0,2 0,9° 35 6 0,92 2,00 10 80,0 1,0 4 7,25 36,51 39,18 41,89
306268 010002040 @ 1,0 0,2 0,9° 40 6 0,92 2,14 10 90,0 1,0 4 7,25 41,56 44,54 47,61
306268 010002045 @ 1,0 0,2 0,9° 45 6 0,92 2,30 10 90,0 1,0 4 7,25 46,62 49,89 -
306268 010002050 @ 1,0 0,2 0,9° 50 [} 0,92 2,46 10 100,0 1.0 4 7,25 51,67 55,25 -
30 6268015001520 @ 1,5 0,15 0,9° 20 6 1,38 1,98 10 70,0 1,5 4 10,88 21,50 23,21 24,82
30 6268015001530 @ 1,5 0,15 0,9° 30 6 1,38 2,28 10 80,0 1,5 4 10,88 31,61 33,92 36,26
306268 015001540 @ 1,5 0,15 0,9° 40 6 1,38 2,60 10 90,0 1.5 4 10,88 41,72 44,63 47,71
30 6268015001550 @ 1,5 0,15 0,9° 50 [} 1,38 2,92 10 100,0 1.5 4 10,88 51,81 55,34 =
30 6268015003030 @ 1,5 0,3 0,9° 30 6 1,38 2,28 10 80,0 1.5 4 10,88 31,61 33,92 36,26
306268 015003040 @ 1,5 0,3 0,9° 40 6 1,38 2,60 10 90,0 1,5 4 10,88 41,72 44,63 47,71
30 6268 0150 03050 @ 1,5 0,3 0,9° 50 [ 1,38 2,92 10 100,0 1.5 4 10,88 51,81 55,34 -
30 6268 0200 02020 @ 2,0 0,2 0,9° 20 [ 1,86 2,42 7 70,0 2,0 4 14,50 21,38 22,85 24,43
30 6268 0200 020 40 @ 2,0 0,2 0,9° 40 6 1,86 3,04 10 90,0 2,0 4 14,50 41,86 44,73 -
306268 0200 020 60 @ 2,0 0,2 0,9° 60 6 1,86 3,68 10 110,0 2,0 4 14,50 62,03 = =
306268 020005020 @ 2,0 0,5 0,9° 20 6 1,86 2,42 7 70,0 2,0 4 14,50 21,38 22,85 24,43
306268 020005040 @ 2,0 0,5 0,9° 40 6 1,86 3,04 10 90,0 2,0 4 14,50 41,86 44,73 =
30 6268 0200 05050 @ 2,0 0,5 0,9° 50 6 1,86 3,36 10 100,0 2,0 4 14,50 51,95 55,40 —
30 6268 0200 050 60 @ 2,0 0,5 0,9° 60 6 1,86 3,68 10 110,0 2,0 4 14,50 62,03 - -
30 6268 030003010 @ 3,0 0,3 0,9° 10 6 2,78 3,00 7 60,0 3,0 4 11,02 11,54 12,33 13,18
306268 030003020 @ 3,0 0,3 0,9° 20 6 2,78 3,22 7 70,0 3,0 4 20,37 21,61 23,04 24,63
306268 030003040 @ 3,0 0,3 0,9° 40 6 2,78 3,94 10 90,0 3,0 4 21,75 42,11 - -
30 6268 0300 03050 @ 3,0 0,3 0,9° 50 [} 2,78 4,26 10 100,0 3,0 4 21,75 52,19 - =
306268 030003060 @ 3,0 0,3 0,9° 60 6 2,78 4,58 10 110,0 3,0 4 21,75 62,26 - -
306268 030005020 @ 3,0 0,5 0,9° 20 6 2,78 3,22 7 70,0 3,0 4 20,37 21,61 23,04 24,63
306268 030005030 @ 3,0 0,5 0,9° 30 6 2,78 3,64 10 80,0 3,0 4 21,75 32,02 34,20 -
306268 030005040 @ 3,0 0,5 0,9° 40 6 2,78 3,94 10 90,0 3,0 4 21,75 42,11 = =
30 6268 0300 050 50 @ 3,0 0,5 0,9° 50 6 2,78 4,26 10 100,0 3,0 4 21,75 52,19 - -
306268 0300050 60 @ 3,0 0, 0,9° 60 6 2,78 4,58 10 110,0 3,0 4 21,75 62,26 = =
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Special price / sale article. While stocks last.

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung S PROFESSIONAL 30 6271
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius for machining in cemented carbide o Ml ok ok Kk
HART- ‘ I MICRO  KARNASCH
i GRAIN  NoRw
T — T
d2 Kamamah S :@ DIN 6535
GRAPHIT v . R ITX Form HA
graphite Y I
Zr 02 . . . :
Zikonoxitl Erhohte Diamant-Schichtdicke!
gepresst Increased Diamond coating thickness! moo El
r
TOLERANZ / TOLERANCE
Zr 02 HSC
Zrkonoriy tol. r = -0,004 S—
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CAD/( Q
H (@ -203-82 tol-0/-0,010 o

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

XN

306271 0030003006 * 0,3 0,03 0,6 4 0,28 50 0,15 0,864 0,922 1,020 1,120
30 6271 0030 005006 © 0,3 0,05 0,6 4 0,28 50 0,15 0,864 0,922 1,020 1,120
306271 0050003005 e 0,5 0,03 0,5 4 0,46 50 0,25 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050 003010 ® 0,5 0,03 1 4 0,46 50 0,25 1,350 1,420 1,540 1,640
306271 0050005005 e 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050 005010 0,5 0,05 1 4 0,46 50 0,25 1,350 1,420 1,540 1,640
306271 0080003008 e 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 0,4 1,300 1,390 1,570 1,730
30 6271 0080 003016 ® 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 2,150 2,290 2,520 2,730
306271 0080005008 e 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0,4 1,300 1,390 1,570 1,730
30 6271 0080005016 ® 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080010008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0,4 1,300 1,390 1,570 1,730
30 6271 0080010016 ® 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710100003010 e 1,0 0,03 1 4 0,96 50 0,5 1,510 1,620 1,810 1,990
30 6271 0100003020 e 1,0 0,03 2 4 0,96 50 0,5 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100005010 e 1,0 0,05 1 4 0,96 50 0,5 1,510 1,620 1,810 1,990
30 6271 0100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,96 50 0,5 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100010010 e 1,0 0,10 1 4 0,96 50 0,5 1,510 1,620 1,810 1,990
30 6271 0100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,96 50 0,5 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710150003015 e 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 2,210 2,240 2,450 2,650
30 6271 0150003030 e 1,5 0,03 B 4 1,44 50 0,75 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150005015 e 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 2,210 2,240 2,450 2,650
306271 0150005030 e 1,5 0,05 B 4 1,44 50 0,75 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150010015 e 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 2,210 2,240 2,450 2,650
30 6271 0150010030 e 1,5 0,10 B 4 1,44 50 0,75 3,700 3,880 4,170 4,480
306271 0200003020 e 2,0 0,03 2 4 1,90 50 1,0 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200003040 2,0 0,03 4 4 1,90 50 1,0 4,850 5,040 5,390 5,790
306271 0200005020 e 2,0 0,05 2 4 1,90 50 1,0 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200005040 2,0 0,05 4 4 1,90 50 1,0 4,850 5,040 5,390 5,790
306271 0200010020 e 2,0 0,10 2 4 1,90 50 1,0 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200010040 2,0 0,10 4 4 1,90 50 1,0 4,850 5,040 5,390 5,790
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306274 WL Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfraser fir die Hartmetallbearbeitung N
LB SR M Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills for machining in cemented carbide o=
HART- MICRO ASC
e GRAIN - NORi "
GRAPHIT [;lN GilBAS
graphite ITX orm
Zr 02
Zirkonoxid
I

HSC
HHC

N
N
£S
&

E.MAX Erhéhte Diamant-Schichtdicke! I B Q4

FOR Increased Diamond coating thickness!

o
TOLERANZ / TOLERANCE o 0 % o

(e
@C\
tol. r = 0,002
‘ {yTHE °¢

[ =20,1-B6 tol-0/-0,010

D-CC

L
(5
=
Q

*A\'

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

ol &

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschréage
Effective under-neck length

30 6274 0020 L 0,2 0,10 - 4 - 50 0,14 0,170 0,190 0,230 0,270
30 6274 0020 003 © 0,2 0,10 0,3 4 0,18 50 0,14 0,467 0,492 0,538 0,582
30 6274 0020 005 L] 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 0,678 0,710 0,769 0,821
30 6274 0020 008 ° 0,2 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 0,992 1,070 1,110 1,190
30 6274 0020 010 4 0,2 0,10 1 4 0,18 50 0,14 1,200 1,270 1,330 1,430
30 6274 0030 ° 0,3 0,15 - 4 - 50 0,21 0,250 0,270 0,310 0,350
30 6274 0030 003 L 0,3 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 0,542 0,623 0,754 0,851
30 6274 0030 005 © 0,3 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 0,757 0,859 0,998 1,050
30 6274 0030 008 L] 0,3 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 1,070 1,200 1,350 1,360
30 6274 0030010 hd 0,3 0,15 1 4 0,28 50 0,21 1,290 1,430 1,550 1,610
30 6274 0040 ° 0,4 0,20 - 4 - 50 0,28 0,320 0,350 0,390 0,430
30 6274 0040 005 L] 0,4 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0040 010 L 0,4 0,20 1 4 0,36 50 0,28 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0040 015 L 0,4 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0040 020 ol 0,4 0,20 4 0,36 50 0,28 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0050 ° 0,5 0,25 - 4 - 50 0,35 0,400 0,420 0,470 0,510
30 6274 0050 005 © 0,5 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 0,829 0,917 1,040 1,050
30 62740050010 L] 0,5 0,25 1 4 0,46 50 0,35 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0050 015 L 0,5 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0050 020 4 0,5 0,25 2 4 0,46 50 0,35 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0060 ° 0,6 0,30 - 4 - 50 0,42 0,470 0,500 0,550 0,590
30 6274 0060 010 ° 0,6 0,30 1 4 0,56 50 0,42 1,510 1,710 1,990 2,100
30 6274 0060 015 © 0,6 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 2,040 2,290 2,600 2,610
30 6274 0060 020 L] 0,6 0,30 2 4 0,56 50 0,42 2,580 2,860 3,100 3,200
30 6274 0060 030 hd 0,6 0,30 3 4 0,56 50 0,42 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 ° 0,8 0,40 - 4 - 50 0,56 0,620 0,650 0,700 0,750
30 6274 0080 020 L] 0,8 0,40 2 4 0,76 50 0,56 2,580 2,860 3,100 3,220
30 6274 0080 030 ° 0,8 0,40 & 4 0,76 50 0,56 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 040 4 0,8 0,40 4 4 0,76 50 0,56 4,690 5,090 5,270 5,660
30 6274 0100 L 1,0 0,50 - 4 - 50 0,70 0,760 0,800 0,850 0,900
30 6274 0100 020 L4 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,70 2,580 2,890 4,250 4,570
3062740100 025 L 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 3,110 3,440 5,390 5,790
3062740100 030 L] 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,70 3,640 3,990 7,670 8,240
30 6274 0100 040 ° 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,70 4,690 5,090 9,940 10,700
30 6274 0100 050 d 1,0 0,50 5] 4 0,96 50 0,70 5,740 6,100 12,250 13,130

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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30 6274 0200 © = 4 1,40 1 490 1,530 1,600 1,670
30 6274 0200 030 ° 2 0 1.0 3 4 1, 90 1,40 3,810 4,100 4,250 4,570
30 6274 0200 040 ° 2,0 1,0 4 4 1,90 50 1,40 4,850 5,100 5,390 5,790
30 6274 0200 060 ° 2,0 1,0 6 4 1,90 50 1,40 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0200 080 ° 2,0 1,0 8 4 1,90 50 1,40 9,000 9,100 9,940 10,700
30 6274 0200 100 hd 2,0 1,0 10 4 1,90 50 1,40 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0300 e 30 1,5 = 6 - 60 2,10 2,210 2,230 2,340 2,410
30 6274 0300 060 ® 30 1,5 6 6 2,90 60 2,10 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0300 080 * 30 1,5 8 6 2,90 60 2,10 9,000 9,100 9,940 10,690
30 6274 0300 100 * 30 1,5 10 6 2,90 60 2,10 11,070 11,100 12,220 13,130
30 6274 0300 120 ® 30 1,5 12 6 2,90 60 2,10 13,100 13,130 14,500 15,580
30 6274 0300 140 e 30 1,5 14 6 2,90 60 2,10 15,100 15,190 16,780 18,030
30 6274 0400 ® 40 2,0 = 6 - 60 2,80 2,930 2,980 3,070 3,160
30 6274 0400 080 ® 40 2,0 8 6 3,90 60 2,80 9,010 9,100 9,940 10,690
30 6274 0400 100 ® 40 2,0 10 6 3,90 60 2,80 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0400 150 ® 40 2,0 15 6 3,90 60 2,80 16,100 16,230 17,910

30 6274 0500 ° 50 2,5 - 6 - 60 3,50 3,630 3,700 3,800 3,910
30 6274 0500 100 ° 50 2,5 10 6 4,80 60 3,50 11,100 11,250 12,420 -
30 6274 0500 150 hd 50 2,5 15 6 4,80 60 3,50 16,100 16,410 - -
30 6274 0600 ° 6,0 3,0 - 6 - 60 4,20 - - - -
30 6274 0600 100 ° 6,0 3,0 10 6 5,70 60 4,20 - - - -
30 6274 0600 150 hd 6,0 3,0 15 6 5,70 60 4,20 - - - -

5
Karnasch D-CC Diamantbeschichtete Fraser, fraisen HARTMETALL. I
Karnasch D-CC diamond coated end mills, for machining CEMENTED CARBIDE. 5
/
Hartevergleich
Hardness Comparison
6

Harte (Knoop kg/mm?)

10.000 >

9.000
8.000
7.000

6.000

Keramik
Hartmetall

306271 + 306274
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30 6284

STAHL
teel

ste
<1400 N/mm?

TITANIUM
<1100 N/mm?

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

Art.

3062840040 °© 0,4 2 3 38 3
30 6284 0060 ® 0,6 2 3 38 3
3062840080 °© 0,8 3 3 38 3
3062840100 ° 1,0 3 3 38 3
3062840150 ® 1,5 5 3 38 3

306286

HRC
<45

STAHL
teel

st
< 1400 N/mn

TITANIUM
<1100 N/mm’

10 Stiick Verpackungseinheit

10 items per unit

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

tol -0,006 / -0,020

Art.
3062860040 © 0,4 0,2 3 3 38 2
30 62860060 © 0,6 0,3 3 3 38 2
3062860080 © 0,8 0,4 3 3 38 2
3062860100 © 1,0 0,5 5 3 38 2
3062860150 * 1,5 0,75 5 3 38 2

10 Stiick Verpackungseinheit

10 items per unit

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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)
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VHM-Miniplus- 3 Schneidenfraser, lang, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? Sw
Solid carbide end mills, long, 3 cutting edges HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? ° °

HRC MICRO karnAscH
<50 d GRAIN  NORM
2
i = ——
1 @05-@08  30° Spirale 30° helix angle z f N DIN 6535
i g 1
f I »
mid %7 L
1
o & __a5°
7 t 45
HSC

High-Speed-

Cutting
*Toleranzen f / Tolerances f
Fase in mm / Chamfer in mm 0,010-0,020 0,021-0,029 0,030-0,099 0,100-0,200 |
Sutepml  [Toleranzin mm / Toleranceinmm _ -0,005/0.010 +0,010 +0,020 +0,040 | > UFX-1
<1100 N/mm’ O Q NANO
Art. [ =0<30 tol -0,014 / -0,028 m—
N 'R
TOOLOX 30 6296 0050 e 0,5 0,010 1,5 6 45 3 m =@40-@6,0 tol-0,020/-0,038 »’o y
44 30 6296 0060 e 06 0,012 1.8 b 45 3 ““
30 6296 0080 e 0,8 0,016 2,5 6 45 3 6:0lé u‘
306296 0100 e 10 0,020 3.0 b 45 3
306296 0120 e 1,2 0,024 3,0 [} 45 3}
30 6296 0140 e 1,4 0,028 3.0 b 45 3
30 6296 0150 e 15 0,030 3,0 6 45 3 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6296 0180 e 1,8 0036 4,0 6 45 3 Cutting data | Drawings
30 6296 0200 e 20 0,040 4,0 [} 45 3 .
30 6296 0250 e 25 0050 40 6 45 3 10 Stiick Verpackungs-
30 6296 0280 e 28 0,056 6,0 [ 45 3 einheit
30 6296 0300 e 30 0060 6.0 6 45 3 10 items per unit
30 6296 0350 e 35 (0,070 6,0 [} 45 3
R IE
6296 04 ® 4, X 7, [} 45 %
30 6296 0450 e 45 0,090 7.0 ) 45 3
30 6296 0480 e 48 0,09 7.0 6 45 3}
30 6296 0500 e 50 0,100 8.0 b 45 3
30 6296 0550 e 55 0,110 8,0 [} 45 3
30 6296 0580 e 58 0,116 8,0 b 45 3
30 6296 0600 e 60 0,120 10,0 b 45 3}
VHM-Miniplus- 3 Schneidenfraser, lang, mit Eckenradius, HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? Sw 306297
Solid carbide end mills, long, with corner radius, 3 cutting edges HSC < 50 HRC = 1800 N/mm? °°

MICRO KkarNAsCH
GRAIN  NORM

HRC

DIN 6535

. N Form HA
1
[y =2<3,0 tol -0,014 / -0,028
=@40-360 tol-0,020/-0,038
1 ¢ —F ,L

NI HSC
ALLOYS i
<900 N/mm e
TITAN > UFX1
Koo e 5¢) NANO
YR DY
TOOLOX A?o 5
44 ‘:6
LIS
3062970100010 @ 1,0 0,1 2 O W R
3062970100020 @ 1,0 0.2 3 4 45 3
30 6297 0150 010 @ 1,5 0,1 3 6 45 3 Schnittdaten Zeichnungen
3062970150020 @ 15 02 3 4 45 3 Cutting data | Drawings
3062970200010 @ 2,0 0,1 " DGN N e . .
3062970250030 @ 25 03 L 6 45 3 l?n:te‘:f k Verpackungs
3062970300030 @ 3,0 0,3 B LG LS e 10 items per unit $
3062970300050 @ 3,0 05 6 6 45 3 P
3062970500020 @ 50 0,2 8 & 45 3
3062970500050 @ 50 05 8 6 45 3
3062970600020 @ 6,0 0,2 10 6 45 3
3062970600050 @ 60 05 10 6 45 3

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Alternativartikel 30 6296
Special price / sale article. While stocks last. Alternative article 30 6296
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306331

HRC
<45

STAHL
eel

st
<1500 N/mm’

TOOLOX
44

306332

HRC
<45

STAHL
steel

<1500 N/mm?

TOOLOX
44

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

(R =2<3,0

[ =240-260
[ - 28,0-310,0
(& -=2120
EE = 2200

Art.

tol -0,014/-0,028
tol -0,020/-0,038
tol -0,025/ -0,047
tol -0,032/-0,059
tol -0,040/-0,073

S <04 0,03 <06 0,04 <@12 0,05 <220 0,2
C@ a5° a5° a5° a5°

30 6331 0300 * 3 0,1 = 7 6 = 57 3
30 6331 0400 ® 4 0,1 = 8 6 - 57 3
30 6331 0500 ® 5 0.1 = 10 6 = 57 8
30 6331 0600 ® 6 0,1 21 10 6 58 57 3
30 6331 0800 * 8 0,1 25 16 8 7.8 63 3
30 6331 1000 ° 10 0,1 30 19 10 9.8 72 3
30 6331 1200 ® 12 0,1 38 22 12 11,8 83 3

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long

(& =2<30

[ -=240-26,0
(Y = 28,0-310,0
& =2120

Art.

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

) <04 003 |<06 004 |<@12 0,05
@% a5° ase as°

30 6332 0300 * 3 0,1 = 7 6 = 57 3
30 6332 0400 ® 4 0,1 = 8 6 - 57 3
30 6332 0500 ® 5 01 = 10 6 = 57 3
30 6332 0600 L) 0,1 21 10 6 58 57 3
30 6332 0800 * 8 0,1 25 16 8 7.8 63 3
30 6332 1000 ® 10 0,1 30 19 10 9.8 72 3
30 6332 1200 ® 12 0,1 38 22 12 11.8 83 3

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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VHM-Schaftfraser, lang E 30 6341
Solid carbide end mills, long SAS
HRC MICRO DIN
<45 GRAIN 65271
<04 0,03 0,0
DIN 6535
STAHL % 45° N Form HB
steel
<1500 N /mm? (Y|
= <012 0,05 <@16 0,06 <020 0,07
i 45° 45°
f o
45° ¥ __45
=@<3,0 tol -0,014 /-0,028 —wz
TOOLOX = ° — HSC
a1 [ =240-260 tol-0,020/-0,038 —mm  HPC
[ =28,0-210,0 tol-0,025/-0,047
[ = 2 12,0 - ©18,0 tol -0,032/-0,059 D UFX-1
NANO
EE =220,0 tol -0,040 / -0,073
XD ., g
@ ,‘ ‘
v‘
30 6341 0300 ° 3 0,1 - 10 6 - 57 4 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6341 0400 ® 4 0,1 = 13 6 - 57 4 Cutting data Drawings
30 6341 0500 L 5 0,1 - 15 6 - 57 4
30 6341 0600 * & 0,1 21 16 6 5,8 57 4
30 6341 0800 e 8 0,1 25 19 8 7,8 63 4 $
30 6341 1000 ® 10 0,1 30 25 10 9.8 72 4
30 6341 1200 ® 12 0,1 38 28 12 11,8 83 4
30 6341 1600 ® 16 0,2 45 35 16 15,8 92 4 - 1334-1337 DXF/STEP
30 6341 1800 D 18 0,2 45 35 18 17,8 92 4
30 6341 2000 ® 2 0,2 50 40 20 19,8 104 4
(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
VHM-Schaftfraser, lang S 30 6342
Solid carbide end mills, long SAS
HRC MICRO
<45 GRAIN
<04 0,03 <06 0,04 <012 0,05
STAHL f@g’g . . .
steel 45 45 45 N
<1500 N/mm?*

i 450

(=230

tol -0,014/-0,028

——

TOOLOX —w HSC
44 [ =-240-260 tol-0,020/-0,038 HPC
[ =@8,0-210,0 tol-0,025/-0,047
[ =212, tol -0,032 / -0,059 DQ UFX-1
NANO
54
YD . +
@ .9. :
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
30 6342 0300 e 3 0,1 - 10 6 - 57 4
30 6342 0400 ° 4 0.1 - 13 6 - 57 4 153213/ B DxF/sTEP
30 6342 0500 e 5 0,1 - 15 6 - 57 4 -
30 6342 0600 e & 0,1 21 16 6 5.8 57 4
30 6342 0800 e 38 0,1 25 19 8 7.8 63 4
30 6342 1000 ° 10 0.1 30 25 10 9.8 72 4
30 6342 1200 ° 12 0.1 38 28 12 11,8 83 4
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VHM-HPC-Schaftfraser ungleich geteilt, 35°/38° Spirale A,

306345 Solid carbide HPC end mills with variable pitch, 35°/38° helix angle ge

MICRO DIN
GRAIN 6527L

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

. <@ 0] @8 015 @12 02
2
— v — % DIN 6535
— — = 45° 45° 45° N Form HB
ds UGT
S
<@l6 03 <020 035
45° 45°
35/ | f
38° ¥ 45°
=03,0-20,0 tol -0,003 /-0,035
B2 == HSC
PC
Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation EI [ UFX-1
5 NANO
TUNING . ““‘A‘
DN
44
s8led

30 6345 0300 o g 0,10 7 6 2,8 57 4 é
30 6345 0400 ® 4 0,10 9 [} 3,8 57 4
30 6345 0500 e 5 0,10 " 6 4,7 57 4
30 6345 0600 ® 6 0,10 13 6 5,5 57 4 J
30 6345 0800 e 38 0,15 27 19 8 7,5 63 4 @ —
30 6345 1000 ® 10 0,20 32 22 10 9.5 72 4
30 6345 1200 ® 12 0,20 38 26 12 11,5 83 4
30 6345 1600 ® 16 0,30 44 32 16 15,5 92 4
30 6345 2000 ® 20 0,35 54 38 20 19,5 104 4
. . . LR
306346 JALUETOOL VHM HPC.Schaftfraser u.nglel_ch getgllt, 35./38 Spirale _ S
Solid carbide HPC end mills with variable pitch, 35°/38° helix angle °°

MICRO DIN
GRAIN 6527L

<@ ol @8 015 @i 02
%} DIN 6535
= 45° 45° 45° N Form HA
. Y-
@16 03 <020 035
45° 45°
m =03,0-20,0 tol -0,003 / -0,035 vz

V7777770

357/

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

2

TUNING

i IN
o Nt 8
4
>
2
o

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

30 6346 0300 3 010 7 6 28 57 o é

30 6346 0400 4 0,10 9 6 38 57

30 6346 0500 5 010 15 11 6 47 57

30 6346 0600 6 010 21 13 6 55 57 | [
30 6346 0800 015 27 19 8 75 63

30 6346 1000
30 6346 1200
30 6346 1600
30 6346 2000

10 0,20 32 22 10 9.5 72
12 0,20 38 26 12 11,5 83
16 0,30 44 32 16 15,5 92
20 0,35 54 38 20 19.5 104

o/ 0o 0 00 0 0 o
-]

B R L E R S

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



www.karnasch.tools

ot0 Karmasch'

7
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Quality products for metalworking.

PROZESSSICHERHEIT
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Process reliability for perfect quality
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VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, lang
Solid carbide roughing end mills with HXF profile, long

D4-08 @10-220

<1670 N/mn?
— = Stiick-
kosten
Costs per
GG/ G unit
cast iron
i

. ’
Zerspanungs-  erhdhte Standzeit
leistung  Oberfldchen- Standing
Machining giite time

performance  Increased
surface

quality

TITAN

TITANIUM
30 6353 0400 Q 4 8 6 57 3

INCONEL 30 6353 0600 O 6 13 6 57 3

“T‘I‘f:::-l'ﬂ' 30 6353 0800 o 8 19 8 63 3
30 6353 1000 O 10 22 10 72 4
30 6353 1200 ° 12 26 12 83 4 @ 8-210
30 6353 1600 O 16 32 16 92 4 ?12-218
30 6353 2000 e 20 38 20 104 4 @20

30 6355 VHM-HXF-Profil-Schruppfraser, extra lang
Solid carbide roughing end mills with HXF profile, extra long

STAHL
steel

eel
<1670 N/mm?

Stiick-
kosten
Costs per
unit
4
0-- cood booo Booo b

Zerspanungs-  erhdhte Standzeit
leistung  Oberflachen- Standing

Machining gite time
performance  Increased
surface
quality

TITAN
TITANIUM
<1100 N/mm?

INCONEL
HASTELLOY

il 30 6355 0600

30 6355 0800
30 6355 1000
30 6355 1200
30 6355 1600

azhegaoos| v |2 || 2
6 6 55 80 15 44 3
8 8 7.5 85 21 49
10 10 9.5 100 24 60

12 12 11,5 120 28 65
16 16 15,5 1256 34 77

S W

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

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

@6-28 D10-220

@ 4-@ 6| -0,01/-0,048
@ 8-@10 | -0,01/-0,058
@12-18 | -0,01/-0,070
@20 -0,01/-0,084

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

f
%‘iw @

D §§> DVC-X3

O
0@

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

o[l #

MICRO kaRNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
HXF FormHA
FaYavVaval

f
30° ¥ __45°

[ —7777)
(o—777:)

HPC

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

o[l #

(i) jsaaas



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

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

. lang-
spanend
long chip

STAHL  schruppen
steel

MICRO kaRNAsCH
GRAIN  NORM

% % Form HA

roughing
<1400 N/mm? v

§

PROGRESSIV
PROGRESSIVE

B6-B14 B16-D18
1
von Dreh- und Fraszentren (MTC fiir MTM)
* MTC - Multi-Task-Cutting suitable for the newest MTM-Generation
for turning and milling centres (MTC for MTM) MTC

ﬂ * MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fiir die neueste MTM-Generation 4

GTW D
R =260 tol -0,030/-0,105 > Hvs

[ = ©8,0-210,0 tol-0,040/-0,130

[ = 2 12,0 - ©18,0 tol -0,050/-0,160 % ﬂ&

titanium

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

30 6356 0600 21 6 21 16 6 55 57

(] 4

306356080027 © 8 27 22 8 7.5 72 4 A

306356100030 °© 10 30 25 10 9,5 72 4 - 338 DXF/STEP
306356120038 © 12 38 28 12 11,2 83 4

306356180045 @ 18 45 35 18 17,0 92 5

(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.

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

HRC MICRO  KARNASCH
<55 GRAIN  NORM

% % DIN 6535

DB6-014 @16-220 HR FormHAK

VWW oo

TITAN

titanium

* MTC - Multi-Task-Cutting geeignet fiir 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)

AN\

i

x

[ L

S

i
.

ER =260 tol -0,030 / -0,105
[ - $8,0-310,0 tol-0,040/-0,130
=®12,0-318,0 tol -0,050/-0,160

|

——
(—77777]
—7777/}

L Hvs
[ = @20,0 tol -0,065 / -0,195 Qg
lang-
spanend Mit kontrolliertem Kiihlmittelaustritt
long chip With controlled interior cooling leaving %
kllrz-d
spanen
i Schnittdaten | Zeichnungen
short chip Cutting data Drawings
306358060021 °© 6 21 16 6 55 58 4
Schruppen 306358080027 ¢ 8 27 22 8 7.5 70 4
””gv’""g 306358100030 °© 10 30 25 10 9.5 72 4 é
306358120038 ° 12 38 28 12 11,2 82 4
306358160045 @ 16 45 35 16 15,0 92 5
306358180045 @ 18 45 35 18 170 92 5 ) J339 W oxF/ser|
306358200055 @ 20 55 40 20 19.0 104 5)

@ 6 ohne Kuhlmittel Stirnaustritt / @ 6 without cooling face discharge

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



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, liberlang .

: 306425 Solid carbide end mills with corner radius, extra long T":"f
HRC MICRO  kaRNASCH

<60 GRAIN  NORM

2

; DIN 6535
@} N/M Form HA
1

=

GG/G [Er=270-390 tol-0,025/-0,047
RN [T -211,0-313,0 tol -0,032/-0,059

DY

45° L7

Wichtig/Important: ez HSC
I Generell HSC Gleichlauffrasen mit Emulsion! - HHC
General HSC synchronized milling with emulsion!

Il Guss- und NE-Metall nass bearbeiten oder mit Luftkiihlung!
Cast and NE-Metal wet processed or with air cooling!

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

A ',A

.
'? Schnittdaten | Zeichnungen
Ve Cutting data Drawings

Art.
30 6425 0700 05 s 6 120 9
30 6425 0700 10 s 6 120 9
8

||

o 0,5 4
5 AT 1,0 4
30 6425 0900 05 S 0,5 135 12 4

30 6425 0900 10 © v 1,0 8 135 12 4 1317 DXF/STEP

‘}'%7\/ 30 6425 1100 05 ° n 0,5 10 150 15 4 -
’//; 30 6425 1100 10 o 11 1,0 10 150 15 4
) 30 6425 1300 05 ® 13 0, 12 160 18 4

A\ Lieferbar solange Vorrat. / Be discontinued.

®
Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. atq KB (ol | I™= ="] B h

Quality products for metalworking.

=

HIGH-TECH

! FUR PRAZISION AUF DAS u GENAU

e =

| for micro-precision

T(\’Q; https://karnasch.tools

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM High Performance Fréser, spiralisiert -
Solid carbide High Performance end mill, with helix i;/‘ 306431
HRC MICRO
e ) I ‘ GRAIN ' NOWM

“e‘N )

.<55__ Llj_\

DIN 6535
N Form HA

R =2<3,0 tol -0,014 / -0,028 %) El

[ -240-360  tol-0,020/-0,038 —

[ -28,0-310,0 tol-0,025/-0,047 HPC
':__

[ =311,0-3120 tol-0,032/-0,059

D'D UFX-3

=

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

L o R

30 6431 0200 °

3064310300  © 3 0 0,75 6 6 2 7 1 5 4 |

30 6431 0400 ® 40 1,0 8 6 3,6 60 2,0 4 -

30 6431 0600 ®* 60 1.5 12 6 55 80 3.0 4

30 6431 0800 * 8,0 2,0 16 8 7.4 90 4,0 4

30 6431 1000 ® 10,0 2,5 20 10 9,2 100 50 4

30 6431 1200 ® 12,0 3,0 24 12 11,0 110 6,0 4
VHM High Performance-Fréaser bis 60 HRC S 30 6433
Solid carbide - high performance end mill up to 60 HRC 20

HRC h MICRO  KARNASCH
< 60_ ‘—L 12 | = GRAIN  NORM

e
E - 1
d2 ArTTAaSE di
HECS 1% s
<55_ *dz r N
- . [B-=9<30 tol -0,014 / -0,028
i [ =-24,0-260 tol-0,020/-0,038 moo El,
[ - 28,0-210,0 tol-0,025/-0,047
[ =211,0-316,0 tol -0,032/-0,059 HPC

BQ HXC-
o NANO*

%“‘

b‘. .

DN

306433020005 o 2, 50 6 ¢ .‘
3064330300075 o 3,0 0 7 75 6 2 7 1 %

306433040010 e 40 10 100 6 35 70 16 &

306433060015 o 60 15 120 6 55 90 25 4 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6433 0700 15 D 17,0 15 = 6 = 90 3,0 4 Cutting data Drawings
306433080020 e 80 20 160 8 72 105 35 4

306433090020 @ 90 20 - 8 - 105 40 4

306433100020 e 100 20 200 10 _ 90 105 _ 40 4

306433120030 o 120 30 240 12 110 105 50 4

306433130030 @ 130 30 - 12 105 55 4

306433160040 @ 160 40 280 16 140 105 65 & [EEN

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

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.

The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, < 55 HRC '«\@
Solid carbide end mills with corner radius, short, < 55 HRC S

30 6438 (.. /VALUETOOL

MICRO DIN
GRAIN 6527K
Sihdne DIN 6535
N Form HA
S I
[ =2<3,0 tol -0,014 / -0,028 [ = ©8,0-@10,0 tol-0,025/-0,047 El
[ =-240-260 tol-0,020/-0,038 [ =212,0 tol -0,032 / -0,059 30° -
== hsc
High-Speed-
306438030003 e 3 0,3 14 6 2.7 57 4 4 Cutting
306438040002 e 4 0,2 16 6 3.7 57 5 4
306438040004 o 4 0,4 16 6 3.7 57 5 4
30 6438040005 o 4 0,5 16 6 3.7 57 5 4 L XVC2
306438040010 e 4 1,0 16 6 3.7 57 5 4 o
306438050005 e 5 0,5 18 6 46 57 6 4 &
306438050010 e 5 1,0 18 6 46 57 6 4 .
30 6438060002 o 6 0,2 21 6 5,5 57 7 4 K
306438060005 o 6 0,5 21 6 5.5 57 7 4 QYN
306438060010 o 6 1,0 21 6 5.5 57 7 4 ¢ '+
306438060015 e 6 15 21 6 55 57 7 4 60l
306438080002 e 8 0,2 27 8 7.4 63 10 4
306438080005 e 8 0,5 27 8 7.4 63 10 4
306438080010 o 8 1,0 27 8 7.4 63 10 4 . .
306438080015 e 8 1,5 27 8 74 63 10 4 Schnittdaten | Zeichnungen
306438080020 e 8 2,0 27 8 T4 63 10 4 Cutting data | Drawings
306438100002 e 10 0,2 32 10 9.2 72 12 4
306438100005 e 10 0,5 32 10 9.2 72 12 4
306438100010 e 10 1,0 32 10 9.2 72 12 4 é
306438100015 o 10 1,5 32 10 9.2 72 12 4
306438100020 A 10 2,0 32 10 9.2 72 12 4
306438120005 e 12 0,5 36 12 11,0 83 15 4
306438120010 e 12 1,0 36 12 110 8 15 4 () 11854
306438120015 o 12 1,5 36 12 11,0 83 15 4
306438120020 o 12 2,0 36 12 11,0 83 15 4
A Lieferbar solange Vorrat.
Be discontinued.
VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter E
Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter °°

MICRO DIN
GRAIN 6527 K
Alndriech DIN 6535
N Form HA
g 1]
T°2k°x [ =0<30 tol -0,014 / -0,028 (I - 28,0-310,0 tol-0,025/-0,047 %‘) El
[ -040-360 tol-0,020/-0038 [ =3120 tol -0,032 / -0,059 30° r
GG/G HSC

JI
N
|!

= — H Hc

306436010001 o 1 0,1 10 6 09 57 2 4
TITAN 306436010002 ¢ 1 02 10 6 09 57 2 4 o HXC
TmANIUM 306436020002 © 2 0,2 13 6 1.9 57 3 A —L
g 306436030003 ¢ 3 03 14 6 27 57 4 4 IRl

306436040002 © 4 0,2 16 6 37 57 5 A

306436040004 © 4 04 16 6 37 57 5 4 '8

306436040005 © 4 05 16 6 37 57 5 4 Do

306436040010 © 4 1.0 16 6 37 57 5 4 8

306436 050005 e 5 0,5 18 6 4,6 57 6 4 ‘0lé¢

306436060002 © 6 02 21 6 55 57 7 4

306436060005 © 6 05 21 6 55 57 7 4

306436060010 © 6 1.0 21 6 55 57 7 4 .

306436080002 8 02 27 8 74 63 10 4 s | Beihmanoen

306436080005 © 8 05 27 8 T4 63 10 4

306436080010 e 8 1.0 27 8 00 DR 10 4

306436100002 © 10 0.2 32 10 92 72 12 4

306436100005 © 10 05 32 10 92 72 12 4

306436100010 © 10 1,0 32 10 92 72 12 4

306436100015 ® 10 1.5 32 10 92 72 12 4

306436120005 e 12 05 36 12 110 8 15 4

306436120010 © 12 1,0 36 12 110 83 15 4

306436120015 ® 12 1.5 36 12 110 83 15 4

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano® coating will be delivered while stock last.

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter S
Solid carbide end mills with corner radius, extra long, Rockwell Cutter e
HRS MICRO kaRNAsCH
<68 GRAIN  NORM
J 2zylindrisch DIN 6535

cylindric N Form HA

Y I
TOOLOX %‘) El
a4
30° r

=@6,0-0100 tol-0,025/-0,047 —m
GG/G & HSC
i = - - | —//777.)
cast iron (R -2120 tol -0,032 / -0,059 —mmm  HHC
TITAN EIQ HXC-
oo Ny 5 NANO*
YR YR
&
X
i)

Schnittdaten | Zeichnungen

30 6437 0600 05 : 45 6 55 100 7 Cutting data | Drawings
30 6437 0600 10 i 45 6 55 100 7
30 6437 0800 05 y 55 8 74 100 10
30 6437 0800 10 55 8 74 100 10

30 6437 1000 05
30 6437 1000 10
30 6437 1200 05

60 10 9,2 100 12
60 10 9,2 100 12
75 12 11,0 120 15
30 6437 1200 10 75 12 11,0 120 15
30 6437 1200 15 75 12 11,0 120 15

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.

—_-—omolmol-=o
ggogogoogoog
B Bl S R S E e S

6
6
8
8
10
10
12
12
12

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter T“Zf‘
Solid carbide end mills with corner radius, short, Superfinish, Rockwell Cutter e
HRC MICRO KARNASCH

GRAIN NORM

DIN 6535

zylindrisch

cylindric N Form HA

(Y I

[ =2<3,0 tol -0,014 / -0,028 I
45° -

[ =240-260 tol-0,020/-0,038

[ - 28,0-210,0 tol-0,025/-0,047 HSC
[ -=2120 tol -0,032/ -0,059 HHC

N
N

|

<l

> 2
o UFX-3

YR DY

0,‘ ‘.

cast iron “A‘
0lé A‘

Q
€
(2}
|

TTANIUM 306439030003 © 3 03 14 3 27 50 4 4 : .
S 306439030005 * 3 05 12 6 28 55 35 4 Cohmeasien | Beihmanoen
306439040004 4 04 16 4 37 | 54 5 4
=== 306439040005 ° 4 05 12 6 38 55 4 4
ok 306439050005 _° 5 05 18 &1 46 | 54 6 4 é.
306439060005 6 05 21 6 55 65 7 ¢
306439080005 8 05 27 8 7470 g 6
30 6439 1000 05 * 10 0,5 32 10 9.2 80 11 6 1354-1355 DXF/STEP
306439120005 * 12 05 38 12 110 93 12 6
306439120010 ® 12 10 38 12 110 93 12 6

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



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS
1

VHM-Schaftfraser positiv, lang, Superfinish .
30 6446 Solid carbide end mills, long, Superfinish Tg

HRC MICRO DIN
<45 GRAIN 6527 L
——]| ‘
ST;‘:E\::HL ¢3 Q) 12 H :;:: :il?;\s
<1400 N/mm T

[ =2<3,0 tol -0,014 / -0,028
[ -240-260 tol-0,020/-0,038 a5 |

[ = @8,0-210,0 tol-0,025/-0,047

[ = 212,0- 16,0 tol -0,032/-0,059 — igh et
[ =220,0 tol 0,040/ -0,073 Cutting
D > UFX-2
VRN
o b‘u U
. @ o ‘6
N
o~
I~ <QJIBLI(V,,,/’Y".S".A Schnittdaten | Zeichnungen

?“

Cutting data Drawings

,Auoys 30 6446 0300 e 3 6 6 o $,

/ 30 6446 0400 e 4 11 6 57 6
5 30 6446 0500 L4 5 13 6 57 6
TITAN 30 6446 0600 4 6 13 6 57 6

-}% Ul 30 6446 0800 L4 8 19 8 63 6
ﬁ 2 30 6446 1000 e 10 22 10 72 6
7 30 6446 1200 e 12 26 12 83 6
30 6446 1600 ° 16 32 16 92 8
30 6446 2000 e 2 38 20 104 10

30 6447 VHM Scha.ftfraser p.05|t|v., extra lang, Sfjperflmsh . S

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

HRC MICRO kaRNASCH

<45 GRAIN  NORM
DIN 6535
STQJHL N Form HA
<1400 N/mm? A

(=260 tol -0,020 / -0,038 %7
=8,0-310,0 tol-0,025/-0,047 |
B a5°

[ =312,0-316,0 tol -0,032/-0,059

CEr = 20,0 tol -0,040 / -0,073 |

e High-Speed-

Cutting

D > UFX-2

v o

A AN
t,“n

'Y
$loé

<900 N/mm? Schnittdaten Zeichnungen

Cutting data Drawings

NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm’

[

AN 30 6447 0600 D 6
TTANIUM. 30 6447 0800 ) 24 70 6

’ 30 6447 1000 D 10 30 10 80 6

30 6447 1200 e 12 36 12 93 6

30 6447 1600 ° 16 48 16 110 8

30 6447 2000 e 20 60 20 125 10

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Schaftfraser, > 4xD, Rockwell Cutter, Progressiv S
Solid carbide end mills, > 4xD, Rockwell Cutter, progressive e
HRC MICRO kaRNASCH
<68 T«L GRAIN  NORM
d2
GG/G | @ B2-03 @4L-@14 B16-018 @20 SPEZIAL 2:::13:

<5°0,02 26°0,04 >890,05 >1490,06 SPECIAL T
f f f f
\ P s e e e 7
A 4 L fa5°
L’
45°
r

cast iron

PROGRESSIV
PROGRESSIVE

—m= HSC
[ =2+<3,0 tol -0,014 / -0,028 ——
=@40-360 tol-0,020/-0,
[ =-240-260 tol-0,020/-0,038 DED S
[ =28,0-310,0 tol-0,025/-0,047 @ <
[ = 212,0-318,0 tol-0,032/-0,059 T
ER - 220,0 tol -0,040 / -0,073 @ ':f‘o'
8led
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
(1) seasg
Art.
30 6456 0200 06 e 20 0,02 6 57 6 4
30 6456 020002006 © 2,0 r0,2 3 57 6 4
30 6456 0200 08 e 20 f0,02 8 64 6 4
30 6456 0300 08 e 30 0,02 8 57 6 4
30 6456030003008 © 30 r0,3 8 57 6 4
30 6456 0300 11 e 30 0,02 11 64 6 4
30 6456 0400 08 ° 40 0,02 8 57 6 6
30 6456 040003008 © 40 r0,3 8 57 6 6
30 6456 0400 15 ® 40 0,02 15 64 6 6
30 6456 0500 10 e 50 0,02 10 57 6 6
30 6456 050003010 © 50 r0,3 10 57 6 6
30 6456 0500 18 e 50 0,02 18 b4 6 6
30 6456 0600 16 ° 40 0,04 16 57 6 6
30 6456 060003016 © 60 r0,3 16 57 6 6
30 6456 0600 21 ° 60 0,04 21 64 6 6
30 6456 0800 22 e 80 0,05 22 70 8 6
30 6456 080003022 © 80 r0,3 22 70 8 6
30 6456 080005022 © 80 r0,5 22 70 8 6
30 6456 0800 28 e 80 f0,05 28 75 8 6
30 6456 1000 25 ® 10,0 0,05 25 73 10 6
30 6456 100003025 © 10,0 r0,3 25 73 10 6
30 6456 100005025 © 10,0 r0,5 25 73 10 6
30 6456 1000 30 e 10,0 0,05 30 80 10 6
30 6456 1200 28 ® 120 0,05 28 83 12 6
30 6456120003028 © 120 r0,3 28 83 12 6
30 6456 120005028 © 12,0 r0,5 28 83 12 6
30 6456 1200 45 e 120 0,05 45 100 12 6
30 6456 1600 35 e 160 0,06 35 92 16 8
30 6456 1600 50 ® 160 0,06 50 110 16 8
30 6456 1600 65 ® 160 0,06 65 125 16 8




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser fiir trochoidales Frasen, mit Spanteiler o
: 306460 VALUETOOL Solid carbide end mills for trochoidal milling, with chip breaker Tg

MICRO kaRNAsCH

HRC ‘
<55 4 GRAIN NORM
- G
o _ ZL VA DIN 6535
/ 3 UGT N Form HB
) - =
% - - - -
STAHL [ =260-220 tol-0,002/-0,034
steel
<1400 N/mnr* 45° 45°
Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation D [“> UFX—3
Rl
i
'? Schnittdaten | Zeichnungen
i Cutting data Drawings
5 B
3064600600018 © 6 012 18 25 58 63 6 5 DXF/STEP
—)%/\- 30 6460 0800 024  * 8 0,16 24 30 7,8 72 8 5 -
%/’(’ 3064601000030 © 10 0,20 30 35 98 83 10 5
) 30 64601200036 © 12 0,24 36 45 118 93 12 5
30 64601600048 © 16 0,32 48 55 158 104 16 5
30 64602000060 © 20 0,40 60 70 198 125 20 5

; ®
_f Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. qta KE.F“E.E.:h

Quality products for metalworking.

>
ot . S

B S
PRAZISIONSWERKZEUGE

FUR DIE CNC
METALLBEARBEITUNG

Tt\g/‘ https://karnasch.tools

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs OTO Karmasch'®

Besuchen Sie unsere internationalen Messen
Visit our international exhibitions

Hannover - Kéln - Stuttgart - Chicago - Tokyo (1

Der Partner

tiir Ihren Erf lg. .

PRECISION.

W KARNASCH PERFECTION.
e %P PERFORMANCE
SRl

Mafstab fur beste Qualds

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

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

‘-I;iﬁ DIE AKTUELLEN MESSETERMINE
g' = CURRENT TRADE FAIR DATES atq KE.I_.“E.El:h®

e
=] https://karnasch.tools/de/messetermine/




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

TOOLOX
44

kurz-
spanend

306477

_NES

S

3/

E ‘ TOOLOX
44

kurz-
spanend

A

306476

short chip

EXPERT VHM-3D-Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter
* *
I1
d:g . _'k;:rnasaf

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

Art.
30 6476 0010 03 e 0,1 0,05 & 38 0,2 8 2
30 6476 0020 03 e 02 0,10 3 38 0,4 8 2
30 6476 0030 03 e 03 0,15 8 38 0,5 8 2
30 6476 0040 03 °* 04 0,20 3 38 0,5 8 2
30 6476 0050 03 e 05 0,25 3 38 0,5 8 2
30 6476 0050 06 e 05 0,25 6 54 0,8 12 2
30 6476 0060 03 e 06 0,30 3 38 0.8 8 2
30 6476 0080 03 e 08 0,40 & 38 0.8 8 2
30 6476 0100 03 e 1,0 0,50 3 50 1,0 8 2
30 6476 0100 0 e ,0 0,50 54 5 12 2
30 6476 0120 0 L] 2 0,60 K 50 3 8 2
30 6476 0150 0 . i 0,75 & 50 ,8 8 2
30 6476 0150 06 * 15 0,75 6 54 1.8 12 2
30 6476 0200 03 e 20 1,00 83 50 2,0 8 2
30 6476 0200 06 e 20 1,00 6 54 2,0 12 2
30 6476 0300 03 e 30 1,50 3 50 3,0 - 2
30 6476 0300 06 e 30 1,50 6 54 3.0 12 2
30 6476 0400 04 e 40 2,00 4 54 4,0 - 2
30 6476 0400 06 ® 40 2,00 (-] 54 4,0 12 2
30 6476 0500 05 e 50 2,50 5 54 5,0 - 2
30 6476 0500 0 e 50 2,50 [ 54 5,0 12 2
30 6476 0600 0 . .0 3,00 54 6,0 - 2
30 6476 0800 0O€ ° .0 4,00 € 60 8,0 = 2
30 6476 1000 10 e 10,0 5,00 10 68 10,0 - 2
30 6476 1200 12 e 12,0 6,00 12 75 12,0 - 2

short chip

EXPERT
*x *

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

11

Karnasch

5
d2
v ® (
12°
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = 0,005
r

i 0,003

|
[ =@<3,0 tol -0,006 / -0,020
(Y =240-060 tol-0,010/-0,028
(Y - 280-310,0 tol-0,013/-0,035

[ =2120-218,0 tol-0,016/-0,043

rlz»

30 6477 0100 * 10 0,50 6 80 15 2
30 6477 0150 ® 15 0,75 6 80 1.8 2
30 6477 0200 ® 20 1,00 6 80 2,0 2
30 6477 0250 ® 25 1,25 6 80 2,5 2
30 6477 0300 ® 30 1,50 6 80 3,0 2
30 6477 0400 ® 40 2,00 6 80 4,0 2
30 6477 0500 ® 50 2,50 6 100 50 2
30 6477 0600 ® 60 3,00 6 100 6,0 2
30 6477 0800 ® 8,0 4,00 8 100 8,0 2
30 6477 1000 ® 10,0 5,00 10 100 10,0 2
30 6477 1200 ® 12,0 6,00 12 100 12,0 2

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

\III
oo
MICRO kaRNAsCH
GRAIN  NORM
/ DIN 6535
Schnittdaten N M Form HA
Cutting data S I
%300 U
HHC
1347 —vm
HSC
Zeichnungen
Drawings EI
L UFX-24
i =
é Y orYx
iy g
T
DXF/STEP Y 1YY )
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = 0,005
r
|
EEr = 20,1-33,0 tol-0,006/-0,020
[ =24,0-360 tol-0,010/-0,028

(I = 38,0-310,0 tol-0,013/-0,035
(& =212,0 tol -0,016 / -0,043

MICRO karNAscH
GRAIN  NORM

DIN 6535
N /M Form HA

g
%‘iw U
HHC
HSC
HPC
DO UFX-24
58

S

Sl
ERRIY

Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
@) 1847l pxF/sTEP



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

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

306478

HRC MICRO DIN
<55 GRAIN 6527K
__ o DIN 6535
N Form HA
1
cast iron
30°
c—== HSC
—T=  HHC
tol. r = 20,005
r
| D L UFX3
| a6
[Er=210-230 tol-0,006/-0,020 TNL %
()
[l =24,0-26,0 tol-0,010/-0,028 % %‘:,‘.
(I = 28,0 - 210,0 tol-0,013/-0,035 0:8levé
EE =212,0 tol -0,016 / -0,043
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
Art.
30 6478 0100 e 1,0 0,5 6 54 1,5 2
30 6478 0150 ® 15 0,75 6 54 1.8 2 $
30 6478 0200 e 20 1,0 6 54 2,0 2
30 6478 0250 e 25 1,25 [ 54 2,5 2
30 6478 0300 e 30 1,5 6 54 3,0 2
3064780400 e 40 2.0 6 54 40 2 (] B1847
30 6478 0500 e 50 2,5 6 54 5,0 2
30 6478 0600 * 6,0 3,0 6 54 6,0 2
30 6478 0800 e 80 4,0 8 58 8,0 2
30 6478 1000 * 10,0 5,0 10 b6 10,0 2
30 6478 1200 ® 12,0 6.0 12 73 12,0 2
VHM-3D-Radiusfraser, extra lang Sw EXPERT
Solid carbide 3D ball nose end mills, extra long 5T * *
HRC MICRO KARNASCH
<55 GRAIN  NORM
i g DIN 6535
N Form HA
i 3
cast iron
30°
== HSC

D L UFX-3

A
ER =2<3,0 tol -0,006 / -0,020 &
& =250-260 tol-0,010/-0,028 KX
oo
[ = 28,0- 3100 tol-0,013/-0,035 ] “}‘
R =212,0 tol -0,016 / -0,043
Schnittdaten
Cutting data
Art.
3064790150 @ 1,5 0,75 6 80 1,8 2
3064790250 @ 2,5 1,25 6 80 2,5 2
3064790500 @ 50 2,5 6 100 5,0 2
3064790800 @ 80 4,0 8 100 8.0 2

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6264 / 30 6477 auf Seite 66-67 + 102/ on page 66-67 + 102



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

DA NN BN Vollhartmetall-3D-Radiusfraser, Rockwell Cutter - Der erste wahre Vierschneider mit 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum
30 6486 o

* * Solid carbide 3D ball nose end mills, Rockwell Cutter - 4 cutting edges into the middle 2RO
HRC MICRO KARNASCH
<70 p= GRAIN  NORM
A
\;'./'\)4 foc-on DIN 6535
TngOX N /M Form HA
1
k||r1-d
spanen
short chip ‘/".A\ Z 30°
o7 d106-012
—= HSC
L UFX-24
Fé 2=, g =
e 3 G ao2-0s G
. e .
e W, &
iE BRI

TOLERANZ / TOLERANCE Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

tol. r = 0,004
r

i o
i

[ =220-930 tol-0,006/-0,020 (2] iesostasi

[ =24,0-36,0 tol-0,010/-0,028
[ = ©8,0-310,0 tol-0,013/-0,035
[ =212 tol -0,016 /-0,043

30 6486 0200 055 © 2,0 1,0 = 6 = 55 4 15° 4
30 6486 0200 12055 2,0 1,0 12 6 1.8 55 4 20° 4
30 6486 0200 080 © 2,0 1,0 - 6 = 80 4 15° 4
30 6486 020020080 © 2,0 1.0 20 6 1.8 80 4 20° 4
30 6486 0300 055 © 3,0 1:5 = 6 = 55 ) 15° 4
30 6486 0300 14055 © 3,0 15 14 6 2,8 55 5 20° 4
30 6486 0300 080 C 3,0 15 - 6 - 80 5 15° 4
30 6486 030030080 3,0 1.5 30 6 2,8 80 5 20° 4
30 6486 0400 055 O 4,0 2,0 - 6 = 55 8 15° 4
30 6486 040016055 ® 4,0 2,0 16 6 3,8 55 8 20° 4
30 6486 0400 080 © 4,0 2,0 = 6 = 80 8 15° 4
30 6486 040030080 4,0 2,0 30 6 3,8 80 8 20° 4
30 6486 0500 055 © 50 2,5 = 6 = 55 9 15° 4
30 6486 0500 18 055 © 50 2,5 18 6 4,8 55 9 20° 4
30 6486 0500 100 © 5,0 2,5 - 6 = 100 9 15° 4
30 6486 050035100 5,0 2,5 35 6 4,8 100 9 20° 4
30 6486 0600 055 © 6,0 3,0 = 6 = 55 10 = 4
30 6486 0600 21055 © 6,0 3,0 21 6 58 55 10 - 4
30 6486 0600 100 © 6,0 3,0 - 6 - 100 10 - 4
30 6486 060040 100 © 6,0 3,0 40 6 5.8 100 10 - 4
30 6486 0800 060 O 8,0 4,0 - 8 = 60 12 = 4
30 6486 0800 21060 8,0 4,0 21 8 7.8 60 12 - 4
30 6486 0800 100 © 8,0 4,0 = 8 = 100 12 = 4
30 6486 080050100 8,0 4,0 50 8 7.8 100 12 - 4
30 6486 1000 068 ® 10,0 5,0 = 10 = 68 14 = 4
30 6486 100030068 © 10,0 5,0 30 10 9.8 68 14 - 4
30 6486 1000 100 ® 10,0 50 - 10 = 100 14 = 4
30 6486 100050100 * 10,0 5,0 50 10 9.8 100 14 - 4
30 6486 1200 075 ® 120 6,0 = 12 = 75 16 = 4
30 6486120035075 © 12,0 6,0 35 12 11,8 75 16 - 4
30 6486 1200 100 ® 120 6,0 - 12 - 100 16 - 4
30 6486 120050100 © 12,0 6,0 50 12 11,8 100 16 - 4

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Vollhartmetall-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn 250°, extra lang g
Solid carbide ball nose end mill 250°, extra long S
HRC

MICRO kaRNAsCH
NORM

0 2 GRAIN
("})7 d1 @4-210

<65

DIN 6535
Form HA

Y I

N
d1@1-33 %ﬁ" r=250°

e
—w==  HSC
HHC

Schnittdaten | Zeichnungen

| m—77)
| —7777)
| —/7777/)
Cutting dat. D i
bR -2<30 tol -0,006 / -0,020 unng date | brawings DG
é\> UFX-3

[ -240-260 tol-0,010/-0,028 £
R - 28,0 tol -0,013/-0,035 Y

iy b
i

30 6485 0100 * 1 0,5 6 0,77 1,5° 80 0,70 20 2
30 6485 0200 * 2 1,0 6 1,53 1,5° 80 1,35 20 2
30 6485 0300 e 3 1 6 2,30 1,5° 80 2,00 30 2
30 6485 0400 ® 4 2,0 6 3,06 3,0° 80 2,70 30 2
30 6485 0500 ¢ 5 2,5 6 3,83 1,0° 90 3,40 40 2
30 6485 0600 ® &6 3,0 6 4,60 1,0° 100 4,05 45 2
30 6485 0800 e 38 4,0 8 6,13 1,0° 100 5,40 45 2
VHM-Vorwarts- und Riickwarts Viertelkreisentgrater w
Solid carbide-forward- and backward quatercircle - profile end mill e
HRC MICRO KaRNASCH
NORM
<68 d2 i s GRAIN
v U
DIN 6535
GG/G N Form HA
cast iron *J‘ I'I D
d | e r
oO
AT HHC
SEREA HSC
c:\ K-‘M 1’ = HPC
X HXC-
NANO?®

b‘ .‘t

0‘, .

[
b

LYY
INCONEL
HASTELLOY P
TITANIUM X

NE
METALLE Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

nonferrous 306489002009 @ 0,2 9 19 3 12 087 1,32 090 60 145 2
306489003010 @ 03 10 23 3 14 107 1,82 120 60 195 2
Sz 306489004012 @ 04 12 2,6 3 15 122 237 155 60 250 2
;‘n o 306489008033 @ 08 33 59 6 40 289 377 214 100 3,90 3
short chip 306489012040 @ 1,2 40 7.4 8 47 3,62 507 263 100 520 3
306489015040 @ 15 40 84 10 51 412 577 273 100 580 3

sJang 306489018040 @ 1,8 40 93 10 54 457 637 272 100 640 3
,:1 - 306489025042 @ 25 42 109 12 56 537 7,97 290 100 7,80 3
g chip 306489030043 @ 30 43 119 12 56 587 9,07 3,00 100 880 3

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



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Vorwarts- und Riickwarts Viertelkreisentgrater =
Solid carbide-forward- and backward quatercircle - profile end mill 0

306490

HRC MICRO kaRNAsCH

<68 GRAIN  NORM
%} DIN 6535
GG/ G Form HA

; d r f N
cast iron r a1
m r
4 ez HHC
= = == HSC

—wzz  HPC

| —777)
| —777/ 7}
HXC-
NANO*

LYY b‘u o
INCONEL Ao
HASTELLOY P )
TITANIUM . A ““‘
NE
METALLE Art. Schnittdaten | Zeichnungen
nonferrous Cutting data Drawings
30 6490 0020 075 ® 0,2 [ 4 5,6 75 2 4
kurz- 30 6490 0030 075 ®* 03 b 4 5,4 75 2 4
spanend 3064900040075 © 0,4 6 4 52 75 2 4 o é
short chip 30 64900050075 © 0,5 6 4 5.0 75 2 4
30 6490 0080 100 e 08 10 [} 8,4 100 4 4
lang- 30 64900100 100 e 1,0 10 b 8,0 100 4 4 - 367 DXF/STEP
s"a"""d 30 6490 0120 100 e 1,2 10 [ 7,6 100 5 4 @
long chip 3064900150100 ® 1,5 10 6 7.0 100 5 4

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HXC-Nano*“. In der Umstellungsphase wird die HXC-Nano® Beschichtung geliefert solange der Vorrat reicht.
The coating is currently beeing changed to HXC-Nano“. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.

VHM-Vorwarts- und Riickwartsentgrater, 45° w
Forward- and backward burr remover, 45° T

]

MICRO kaRNAscH

NORM
4 @B 218- @58 GRAIN
?1,8-078
DIN 6535
N Form HA
S I
é{% ?78-211,8 45°
278 ©98-0118 %7 :’lg
15° 45°
HHC
?78-2118 wn  HSC

@78 @98-0118

eonen 30 6491 0180 e 18 8 6 14 80 14 4 = a4 e
HASTELLOY 30 6491 0280 e 28 10 6 22 100 20 4 ] @ ‘:{o‘
30 6491 0380 e 38 15 6 29 100 27 4 Y'Yy )
306491038015 © 38 15 6 23 54 14 4
NE 30 6491 0480 e 48 15 6 39 100 30 4
METALLE 306491048016 © 48 16 6 28 54 19 4 .
ronferous 30 64910580 58 19 6 39 100 40 4 ot | Beihmanoen
306491058018 © 58 18 6 33 57 24 4 - .,
kurz- 306491058028 © 58 28 6 33 67 24 4
spanend 306491078027 © 7,8 27 8 53 45 24 4 o é
short chip 306491078042 © 7,8 42 8 53 80 24 4
30 6491 0780 780N 6 - 100 20 4
lang- 306491098038 © 98 38 10 73 80 24 6
spanend 306491098053 © 98 53 10 73 95 24 6
long chip 30 6491 0980 e 98 - 6 = 100 4,0 6
306491118048 © 11,8 48 12 93 95 2.4 6
306491118063 © 11,8 63 12 93 110 24 6
30 6491 1180 ° 118 - 6 - 100 6,0 6

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



Art. 30 6271
083

Art. 30 6274
1 84-85

Wenn Hartmetall
Hartmetall bearbeitet

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

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

Vorteile:

Diamantbeschichtete Karnasch-Hartmetallfrdser senken die
Fertigungskosten und Bearbeitungszeiten

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

Erreichen einer besseren Oberflachengiite

Hartmetallbearbeitung tiber 2.000 HV
Sehr hohe Schneidkantenstabilitat bis zu 10.000 HV

o Weile Erodierzonen werden vermieden

ot Karnasch’

When carbide is
machining carbide

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

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

Advantages:

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 2.000 HV is possible

Excellent cutting edge stability up to 10.000 HV

No white erode zones



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Entgrater, lang, 60° w
Solid carbide deburr, long, 60° o

306492

HRC

Ih MICRO kaRNAsCH
<68 !

GRAIN NORM

H20 RH K8

Db-Déb @8 @10-@12 N Form HA
g1

HHC

777/}

Dg UFX-3

YR
INCONEL 30°
HASTELLOY
TITANIUM
'Y

GG/G

cast iron

6‘ .“

A‘t 0

o
Y

kurz-
spanend

short chip

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

0|2
30 6492 0400 54

[ 4 4 4
30 6492 0600 . 6 57 6 4
306492060006 6 57 6 6 2367 BB ox/sTEP
30 6492 0800 L4 8 63 8 5 -
30 6492 0800 06 4 8 63 8 b
30 6492 1000 L4 10 72 10 b
30 6492 1200 o 12 83 12 6
30 6492 1200 08 4 12 83 12 8
VHM-Entgrater, lang, 90° =
Solid carbide deburr, long, 90° 05
, MICRO DIN
B4L-D6 28 ©6-012 212 DIN 6535
N Form HA
g 1]

A

=1

. H

@05-33
HHC
== HSC
HPC
D L UFX3
|
INCONEL ZE WY :“‘f
HASTELLOY o
TITANIUM X “:
|
shanead 30 6493 0050 ° 05 3 40 0.1 4 3
short chip 30 6493 0100 e 10 4 40 0,1 4 3 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6493 0150 e 15 5 40 0,1 4 3 Cutting data Drawings
: 30 6493 0200 e 20 6 40 0,1 4 3
ang- 30 6493 0250 e 25 8 40 0,1 4 3
d 4 ’
,’;’g":;ip 30 6493 0300 e 30 10 40 0.1 4 3 o
30 6493 0400 ° 40 = 54 = 4 4
30 6493 0600 e 450 = 57 - 6 4
306493060006 © 6,0 = 57 = 6 6 Bl | BEE
30 6493 0800 e 30 = 63 - 8 5
306493080006 © 80 = 63 = 8 6
30 6493 1000 ° 10,0 = 72 - 10 6
30 6493 1200 e 12,0 = 83 = 12 6
306493120008 © 12,0 = 83 - 12 8

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Entgrater, spiralisiert, 90° E
Solid carbide deburr, with helix, 90° L
HRC e“ MICRO kaRNASCH
<55 GRAIN  NORM
) Z \ l DIN 6535
gg¢£ \ | 7@/ 5 N Form HA
. %‘)30" i
— HHC
45° — HSC
D L Hic
. Q
INCONEL 45° %r" )
HASTELLOY ﬁr
TITANIUM
kurz-
spanend
short chip Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings

== [ T NN O T T

long chip 30 6499 0300 . 1,0 1 3 4
30 6499 0400 4 l. 0 1,5 50 1 4 4
30 6499 0600 ° 40 2.5 57 1 6 4 1369 BN oxF/sTEP
30 6499 0800 o 8,0 3.5 63 1 8 4 -
30 6499 1000 ® 10,0 4,5 72 1 10 4
30 6499 1000 05 ® 10,0 4,5 72 1 10 5
30 6499 1200 * 12,0 515 83 1 12 4
30 6499 1200 05 ® 12,0 55 83 1 12 5
VHM-Entgrater, spiralisiert, 90° w
Solid carbide deburr, with helix, 90° L
HRC MICRO kaRNAscH
50-70 GRAIN  NORM
: A DIN 6535
GG/ G . - “_‘-%Ql A N Form HA
cast iron . i VL‘ 5 A
ki -
spal:lreznd .’
short chip 30°
45° HHC
—=== HPC
B > HXC
¢, NANO*
o A u‘
43 b" .
(9
&l

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

30 6500 0300 © 1,0 1 3 5 i

30 6500 0400 © 4,0 1.5 1 4 5
30 6500 0600 © 6,0 2,5 57 1 6 5

30 6500 0800 O 8,0 3,5 63 1 8 5

30 6500 1000 ® 10,0 4,5 72 1 10 5

30 6500 1200 ® 120 55 83 1 12 5



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

Viertelkreis- Profilfraser, konkav, lang
Corner rounding cutters, concave

306494

&2 ©

Art.
HTS(EI%':LE;Y 30 6494 0020 O 0,2 3,6 4 50 4
TITANIUM 30 6494 0030 ° 0,3 3,4 4 50 4
30 6494 0040 ° 0,4 3,2 4 50 4
NE 30 6494 0050 4 0,5 7 8 70 4
eI 3064940060  * 0,6 68 8 70 4
P 30 6494 0080 o 08 6.4 8 70 4
30 6494 0100 . 1,0 [} 8 70 4
fure. 3064940150  ® 15 7 10 75 4
spanend 30 6494 0200 . 2,0 6 10 75 4
short chip 30 6494 0250 L4 2,5 7 12 75 4
30 6494 0300 L4 3,0 6 12 75 4
lang- 3064940350  ® 35 9 16 80 4
spanend 30 6494 0400 ° 4,0 8 16 80 4
long chip 30 6494 0450 L4 4,5 7 16 80 4
30 6494 0500 o 5,0 10 20 80 4
30 6494 0600 4 6,0 8 20 80 4

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

Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfraser, konkav
30 6495 o : . .
Miniature Micro Grain rounding cutter, concave

py ‘ 005=0,10

‘DOS-DLDF .
SR
Art. LAx ){
30 6495 0010 OV N I O N R B *
306495001003 ® 01 05 4 08 55 30 2 ﬂ.l\
30 6495 0020 O (177 | DI BRI DO B B B
306495002006 ® 02 05 4 10 55 60 2
30 6495 0030 O (g B BEl Bl B Bl B
306495003009 © 03 05 4 12 55 90 2
INCONEL 30 6495 0040 O 4 B BER DA DE D B
G 306495004010 ® 04 05 4 14 55 100 2
TITANIUM 30 6495 0050 0 7 | B BER Dla NE © 7 B r
306495005010 ® 05 05 4 16 55 100 2
HE 30 6495 0060 e 06 05 3 18 55 30 2
METALLE 306495006010 e 06 05 4 18 55 100 2
s 30649500803 * 08 08 3 25 55 40 3
3064950080123 © 08 08 4 25 55 120 3
30649501003 * 10 08 3 29 55 40 3
kurz. 3064950100123 ® 10 08 4 29 55 120 3
e 30 6495 0150 @15 15 5 46 50 60 2
30649501503 ® 15 15 6 46 60 60 3
3064950150153 ® 1,5 15 6 46 65 150 3
lang- 30649502003 ® 20 1,5 6 56 40 80 3
spanend 3064950200153 © 20 1,5 6 56 5 150 3
long chip 30649502503 ® 25 1,5 8 65 80 100 3
30 6495 0300 @30 15 8 75 50 100 2
30649503003 ® 30 1,5 8 75 8 100 3

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

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

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

+B

@0,1-306 @0,8-33,0

MICRO kaRNAsCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

N Form HA

S I

HHC
HSC

[m—2]

D = UFX3

6‘. .

‘On

X

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

o[l #

MICRO kaRNAscH
GRAIN  NORM

DIN 6535

MF Form HA

g 1]

m

— HHC

D = OXSV2

A‘. .

X

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

o [l#

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Kegelsenker 90° W M 306497

Solid carbide countersink 90° e

HRC MICRO DIN

<68 . GRAIN 335C
o8

—_ . N

cast iron B

-

[ =263-283 tol-0,000/-0,015 moo @

[ =310,4-316,5 tol -0,000/-0,018 L

[ = 20,5 - @25,0 tol -0,000/-0,021 = ||.-|||;€
| —77/7//)
[ =-231,0 tol -0,000 / -0,025 HPC
D UFX-2
O
INCONEL W :‘:‘:
el Nicht fiir 3-Backenfutter geeignet! :‘)
Not suitable for 3 jaw chucks! YY1 )
NE
METALLE Schnittdaten Zeichnungen
s o fam ] e | o | 7 Schnitdten | Zeichnung
30 6497 0630 A 5 5 s 45 3
kurz- 30 6497 0830 A 83 6 2.0 50 3
spanend 3064971040 A 10,4 6 25 50 3 $,
short chip 30 6497 1240 A 12,4 8 2,8 57 3
30 6497 2050 A 20,5 10 3,5 b4 3
lang- 30 6497 2500 A 25,0 10 3,8 68 3 7 DXF/STEP
spanend 30 6497 3100 A 31,0 12 4,2 72 3 BJ e

long chip 334 3~ 10,4 Komplett aus VHM / Completely solid carbide
@ 12,4 - B 31,0 Mit aufgelotetem Stahlschaft / With a soldered steel shank
A Lieferbar solange Vorrat. Be discontinued.
Alternative: 20 1755 auf Seite / on page 713 - 40 3045 auf Seite / on page 715

5
L
/

® 6
Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. qta KE. MridSic h

Quality products for metalworking. O

NAHER AN DER
PERFEKTION

er to perfection




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

Qualitatsmerkmale diamantbeschichteter VHM-Fraser — Konsequent “Nur das Beste" bei einer ([ C {1
Quality characteristics of diamond coated Karnasch solid carbide end mills - Consistently “Only the best" with Fl 1)k

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

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

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

CONSTANT COATING ALSO ON THE
CUTTING EDGE

4 KU
GEMINI

Um ein HochstmaB 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
Rundlaufgite. Gleichzeitig erhoht sich die Standzeit bei
messbar glatteren Oberflachen.

In order to guarantee the maximum level of precision,
every micron will be examined. That's why Karnasch-
Micro-Precision end mills are marked on the shank
bottom side. We achieve a better concentricity, while at
the same time, the lifetime increases with measurably
smoother surfaces.

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

Diamantbeschichtete Karnasch-Fraser werden mit spe-
ziellen Geometrien fiir die Graphitbearbeitung sowie mit
einer optimierten Nano-Kristallinen sowie dropletfreien
Diamantschicht geliefert. Zudem erfolgt eine 100% Kon-
trolle der Fraser

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

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

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

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

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

Standzeit erheblich steigern.

This considerably increases the surface finish and the
tool life.

@ DIAMANTSCHICHT
DIAMOND COATING

© VHM-TRAGERMATERIAL
SOLID CARBIDE - SUBSTRATE

! Smm

‘12 GFE H54080

LOO pm r

T mm
12 GFE

KONTURGETREUE DIAMANTBESCHICHTUNG

AUCH BEI FRASERDURCHMESSER 0,2 MM

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Diamantbeschichteter VHM-Entgrater, lang, 90°

Diamond coated solid carbide deburr, long, 90° SAS 306539
I
GRAPHIT MICRO kaRNAsCH
graphite B \ Z /}\ Z q‘ GRAIN  NORM
\oE [
= KK
m @6 28 DIN 6535
N Form HA
s —
h |
PA66 W = ) (‘EQ%
a o0 I
?05-33 0°
- PVDF —==  HHC
= =
| —77/7//)
Werkstoffgruppe / Material group m)’r(n:'\in f?-llr:;;U ?nl?r:}j HPC
PEEK
200 0,015 - 0,08 0,08-0,095 45° D > | DIAMANT
- DIAMOND
300 0,015 - 0,07 0,07-0,085 DEAOS
PEEK o y .
- 400 0,01-0,06 0,06-0,075 45 %r“
-~ POM
2 I 0 I B T
30 6539 0050 o 0,5 3 0,1 4 3 Schnittdaten | Zeichnungen
30 6539 0100 ° 1,0 4 0,1 4 3 Cutting data Drawings
- PTFE 30 6539 0150 ° 1,5 5 40 0,1 4 )
30 6539 0200 e 20 6 40 0,1 4 3
30 6539 0250 o 25 8 40 0.1 4 3 $,
30 6539 0300 o 3, 10 40 0,1 4 3
ZIRKON 30 6539 0400 o 4 = 54 = 4 A
30 6539 0600 o - 57 - 6 4 '
“ 306539 060006 ® 6,0 - 57 - 6 13 i B8
30 6539 0800 ° 8,0 - 63 - 8 5
306539080006 © 8,0 - 63 = 8 6
30 ¢ 1000 * 10,0 - 72 - 10 6
30 ¢ 1200 e 12,0 - 83 - 12 6
306539120008 ¢ 12,0 - 83 - 12 8
Diamantbeschichteter VHM-Vorwarts- und Riickwartsentgrater, extra lang, 45° S 30 6540
Diamond coated forward- and backward burr remover, extra long, 45° b
I >
GRAPHIT b le MICRO karNAscH
graphite GRAIN  NORM
2 d+
vy 3
 GFK-CFK 218-258 & DIN 6535

Form HA

&=
&7
eT——— o
* & &

 278-0118 ¢1a¢7a m,a o118

-
ma |~ HSC

 PA66
" PVDF
i = —= HPC
tep] C=
hEES DIAMANT
e @ S
DCA-06
5 PEEK Werkstoffgruppe / Material group m)lr:\in ij:ni;;?ua f(zr,n1n11/?l Y .‘. 3
- 400 0,015 - 0,08 0,095 [Eﬂ % “
'Y
-~ POM 600 0,015 - 0,07 0,085
“ 800 0,01-0,06 0,075 Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
- PTFE
acorl o Jowl o |u fososl 2
30 6540 0180 e 18
% 3065400280 ° 28 6 2 2 100 2 o z.
30 6540 0380 * 38 13 6 2,9 100 2,7 4 DXF/STEP
30 6540 0480 ® 48 15 6 3,9 100 3,0 4 QI i
30 6540 0580 e 58 15 6 3,9 100 4,0 4
30 6540 0780 * 78 = 6 - 100 2,0 4
30 6540 0980 * 98 = 6 = 100 4,0 6
30 6540 1180 * 118 = 6 - 100 6,0 6




OtO Karna=rh® VoLLHARTMETALLBOHRER - SOLID CARBIDE DRILLS

290120 Diamantbeschichtete VHM-Hochleistungsbohrer fiir CFK/GFK mit 90° Spitzwinkel vermeidet Delamination S
Diamond coated solid carbide drill for CFRP/GFRP with 90° tip angle, prevents delamination ° °
GRAPHIT ‘ ‘ h b . MICRO  kaRNASCH
gmphite Nutzlinge GRAIN NORM
Effective length
g
d2 | K L di 90°
COMPO- 'y ” ME  FormbiA
~ SITES ; 7
CFK
CFR . . 35° =
ﬂ Empfohlene Schnittdaten / Recommended cutting data 90
GEK WERKSTOFF Composites
% Werkstoffgruppe  \oRKPIECE ~ vc m/min B<3  @30-49 @50-79 ©80-99 ©10,0-120
Material group MATERIAL
GFK / CFK
EEEK 8.3 Composites 160 0,02 - 0,03 0,04 0,05 0,07 0,1 D (I))sclcs

E

4%

ﬁ

GF
GF25 “ Schnittdaten Film Zeichnungen
i 290120 00500045 ® 0,5 45 5,5 55 3 Cutting data | Movie Drawings
29012000600045 © 0,6 4,5 55 55 3
PVDF 290120 00700045 © 0,7 45 5.5 55 3 $
% 2901200080 0045 © 0,8 4,5 55 55 3
29012000900045 © 0,9 4,5 55 55 3
290120 0100 005 L 1,0 5 8 55 3 =
ZIRkoN 2901200110008 ® 1.1 8 12 55 3 )
% 290120 0120 008 * 1,2 8 12 55 3
29 0120 0130 008 ° 13 8 12 55 3
29 0120 0140 008 o 1,4 8 12 55 3
29 0120 0150 008 o 1,5 8 12 55 3
290120 0160 011 L 1,6 1" 16 68 3
2901200170 011 ° 17 11 16 68 3
2901200180 011 ° 18 11 16 68 3
2901200190011 o 1,9 11 16 68 8]
29 0120 0200 011 o 2,0 1" 16 68 3
2901200210 014 o 2,1 14 20 74 3
290120 0220 014 L 2,2 14 20 74 3
29 0120 0230 014 ° 23 14 20 74 3
29 0120 0240 014 ° 24 14 20 74 3
29 0120 0250 014 o 2,5 14 20 74 8]
29 0120 0260 016 o 2,6 16 23 81 3
2901200270016 ® 27 16 23 81 3 MULTIDIREKTIONAL
290120 0280 016 L 2,8 16 23 81 3
29 0120 0290 016 ° 29 16 23 81 3
29 0120 0300 023 °* 30 23 28 66 6
29 0120 0310 023 °* 31 23 28 66 6
29 012003175023 © 3,175 23 28 66 6
29 0120 0320 023 o 3,2 23 28 66 6
290120 0330 023 L 3,3 23 28 66 6
29 0120 0340 023 ® 34 23 28 66 6
29 0120 0350 023 ® 35 23 28 66 6
29 0120 0360 023 °* 346 23 28 66 6
29 0120 0370 023 ° 37 23 28 66 6 Chaotische Ausrichtung des Faserverlaufs
29 0120 0380 023 o 3,8 23 28 66 6 S 19
290120 0390 023 ° 3,9 23 28 56 5 Chaotic alignment of fibre progress
29 0120 0400 029 ® 40 29 36 74 6
29 0120 0410 029 * 41 29 36 74 6
29 0120 0420 029 o 4,2 29 36 74 6
29 0120 0430 029 o 4,3 29 36 74 6
29 0120 0440 029 o 4,4 29 36 74 6
29 0120 0450 029 L 4,5 29 36 74 6
29 0120 0460 029 ® 46 29 36 74 6
29 0120 0470 029 ® 47 29 36 74 6
290120 04763029 ° 4,763 29 36 74 6
29 0120 0480 029 o 4,8 29 36 74 6
29 0120 0490 029 o 4,9 29 36 74 6
29 0120 0500 035 L 5,0 35 Lb 82 6
29 0120 0510 035 ® 51 35 [7A 82 6
29 0120 0520 035 ® 52 35 A 82 6
29 0120 0530 035 4 53 35 Lb 82 [ Delamination und B Sauberer
29 0120 0540 035 ® 54 35 A 82 6 Gratbildung mit Bohrungsaustritt
29 0120 0550 035 o 55 35 4t 82 6 konventionellen durch optimierte
29 0120 0560 035 . 5,6 35 A 82 6 Bohrern. Fiihrungsfase des
29 0120 0570 035 ® 57 35 [7A 82 6 Bohrwerkzeuges.
29 0120 0580 035 ® 58 35 A 82 6
29 0120 0590 035 ® 59 35 bb 82 6

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




VOLLHARTMETALLBOHRER - SOLID CARBIDE DRILLS CItCI Karmaschy'

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

29 0120 0600 035 O 6,0 35 4b 82 6
29 0120 0610 043 O 6,1 43 53 91 8
29 0120 0620 043 © 6,2 43 53 bAl 8
29 0120 0630 043 O 6,3 43 53 91 8
29 0120 0635 043 © 6,350 43 53 91 8
29 0120 0640 043 ® 6,4 43 53 91 8
29 0120 0650 043 O 6,5 43 53 bAl 8
29 0120 0660 043 O 6,6 43 53 91 8
29 0120 0670 043 © 6,7 43 53 bAl 8
29 0120 0680 043 O 6,8 43 53 91 8
29 0120 0690 043 © 6,9 43 53 91 8
29 0120 0700 043 ® 7,0 43 53 91 8
290120 0710 043 O 71 43 53 bAl 8
29 0120 0720 043 O 7,2 43 53 91 8
29 0120 0730 043 © 7,3 43 53 bAl 8
29 0120 0740 043 O 7.4 43 53 91 8
29 0120 0750 043 © 7,5 43 53 91 8
29 0120 0760 043 ® 7,6 43 53 91 8
29 0120 0770 043 O 7,7 43 53 bAl 8
29 0120 0780 043 O 7,8 43 53 91 8
29 0120 0790 043 © 7,9 43 53 bAl 8
29 0120 07938043  ® 7,938 43 53 91 8
29 0120 0800 043 © 8,0 43 53 91 8
29 0120 0810 049 ® 8,1 49 61 103 10
29 0120 0820 049 O 8,2 49 61 103 10
29 0120 0830 049 O 8,3 49 61 103 10
29 0120 0840 049 © 8,4 49 61 103 10
29 0120 0850 049 O 8,5 49 61 103 10
29 0120 0860 049 © 8,6 49 61 103 10
29 0120 0870 049 ® 8,7 49 61 103 10
29 0120 0880 049 O 8,8 49 61 103 10
29 0120 0890 049 O 8,9 49 61 103 10
29 0120 0900 049 © 9,0 49 61 103 10
29 0120 0910 049 O 9.1 49 61 103 10
29 0120 0920 049 © 9,2 49 61 103 10
29 0120 0930 049 ® 9,3 49 61 103 10
29 0120 0940 049 O 9,4 49 61 103 10
29 0120 0950 049 O 9,5 49 61 103 10
29 0120 09525 049 ® 9,525 49 61 103 10
29 0120 0960 049 O 9,6 49 61 103 10
29 0120 0970 049 © 9,7 49 61 103 10
29 0120 0980 049 ® 9.8 49 61 103 10
29 0120 0990 049 O 9,9 49 61 103 10
29 0120 1000 049 O 10,0 49 61 103 10
290120 1010 056 © 10,1 56 7 118 12
29 0120 1020 056 O 10,2 56 71 118 12
29 0120 1030 056 © 10,3 56 71 118 12
29 0120 1040 056 ® 10,4 56 71 118 12
29 0120 1050 056 O 10,5 56 7 118 12
29 0120 1060 056 O 10,6 56 71 118 12
29 0120 1070 056 © 10,7 56 7 118 12
29 0120 1080 056 O 10,8 56 71 118 12
29 0120 1090 056 © 10,9 56 71 118 12
29 0120 1100 056 ® 11,0 56 71 118 12
290120 11111056 ® 11,111 56 7 118 12
29 0120 1200 056 O 12,0 56 71 118 12

UNIDIREKTIONAL

Faserverlauf in eine Richtung /.Y Delamination und Sauberer

Fibre progress in one direction Gratbildung mit Bohrungsaustritt
konventionellen durch optimierte
Bohrern. Fiihrungsfase des

Bohrwerkzeuges.
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Diamant - Beschichtungstest
Diamond - coating test

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

a
100-fache Vergroflerung 100-fache Vergroflerung
100-times magnification 100-times magnification

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

| Strah[punkt
Blast' point

Strahlzeit: 30 Sekunden
Blasting time: 30 seconds

100-fache Vergroferung
100-times magnification

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

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

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Hartmetallbearbeitung S PROFESSIONAL 30 6271
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius for machining in cemented carbide o Ml ok k&
HART- ‘ I MICRO  KARNASCH
i GRAIN ~ NoRw
Tl
Karnaotl
RapHIT 92 e DIN 6535
graphite ITX
Y I
Zr 02 . . . :
Zikonoxitl Erhohte Diamant-Schichtdicke!
gepresst Increased diamond coating thickness! moo El
r
TOLERANZ / TOLERANCE
Zr 02
o tol. r = -0,004 R 2
o gdulpﬁ = [ —7/7) HHC
E.MAX
fon | ~ p-cC
cAD/ N
H (@ -203-82 tol-0/-0,010 o

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

e

306271 0030003006 * 0,3 0,03 0,6 4 0,28 50 0,15 0,864 0,922 1,020 1,120
30 6271 0030 005006 ® 0,3 0,05 0,6 4 0,28 50 0,15 0,864 0,922 1,020 1,120
30 6271 0050003005 e 0,5 0,03 0,5 4 0,46 50 0,25 0,829 0,874 0,960 1,040
30 6271 0050 003010 ® 0,5 0,03 1 4 0,46 50 0,25 1,350 1,420 1,540 1,640
306271 0050005005 e 0,5 0,05 0,5 4 0,46 50 0,25 0,829 0,874 0,960 1,040
306271 0050005010 e 0,5 0,05 1 4 0,46 50 0,25 1,350 1,420 1,540 1,640
306271 0080003008 e 0,8 0,03 0,8 4 0,76 50 0,4 1,300 1,390 1,570 1,730
30 6271 0080 003016 ® 0,8 0,03 1,6 4 0,76 50 0,4 2,150 2,290 2,520 2,730
30 6271 0080005008 e 0,8 0,05 0,8 4 0,76 50 0,4 1,300 1,390 1,570 1,730
30 6271 0080005016 ® 0,8 0,05 1,6 4 0,76 50 0,4 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710080010008 e 0,8 0,10 0,8 4 0,76 50 0,4 1,300 1,390 1,570 1,730
30 62710080010016 0,8 0,10 1,6 4 0,76 50 0,4 2,150 2,290 2,520 2,730
3062710100003010 1,0 0,03 1 4 0,96 50 0,5 1,510 1,620 1,810 1,990
30 6271 0100003020 1,0 0,03 2 4 0,96 50 0,5 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100005010 © 1,0 0,05 1 4 0,96 50 0,5 1,510 1,620 1,810 1,990
30 6271 0100005020 1,0 0,05 2 4 0,96 50 0,5 2,580 2,730 2,990 3,210
3062710100010010 1,0 0,10 1 4 0,96 50 0,5 1,510 1,620 1,810 1,990
3062710100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,96 50 0,5 2,580 2,730 2,990 3,210
30 6271 0150003015 1,5 0,03 1,5 4 1,44 50 0,75 2,210 2,240 2,450 2,650
30 6271 0150003030 1,5 0,03 B 4 1,44 50 0,75 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150005015 1,5 0,05 1,5 4 1,44 50 0,75 2,210 2,240 2,450 2,650
30 6271 0150005030 1,5 0,05 3 4 1,44 50 0,75 3,700 3,880 4,170 4,480
3062710150010015 1,5 0,10 1,5 4 1,44 50 0,75 2,210 2,240 2,450 2,650
3062710150010030 e 15 0,10 &) 4 1,44 50 0,75 3,700 3,880 4,170 4,480
306271 0200003020 * 2,0 0,03 2 4 1,90 50 1,0 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200003040 2,0 0,03 4 4 1,90 50 0 4,850 5,040 5,390 5,790
30 6271 0200005020 © 2,0 0,05 2 4 1,90 50 1,0 2,760 2,890 3,110 3,350
30 6271 0200005040 2,0 0,05 4 4 1,90 50 1,0 4,850 5,040 5,390 5,790
306271 0200010020 * 2,0 0,10 2 4 1,90 50 1,0 2,760 2,890 3,110 3,350
30 62710200010040 2,0 0,10 4 4 1,90 50 1,0 4,850 5,040 5,390 5,790




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

30 6542 ULSHLLIYE  Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser < 20xD Schnitttiefe S
LB SR M Diamond coated solid carbide end mills < 20xD using length o=
GRAPHIT MICRO kARNAsCH
graphite J— GRAIN  NORM
(oY, 4 DIN 6535
n;tlgmﬂm "'x Form HA
S I
Zifkrnnoozid \,\( X _.Cl@ v, DI
D) o)
R -———- <] -
Eag 100 % — [ s
gehip High-Speed-
ety ° 5 e
TOLERANZ / TOLERANCE ¥ THE ©
GFK-CFK scharfkantig / sharp edge

= Bl

‘
|
i

[ =201-230

tol 0,000/ - 0,010

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

DXF/STEP

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschrage
Effective under-neck length

=

30 6542 0010 002 e 0,10 0,2 4 0,08 1 40 0,15 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6542 0010 004 e 0,70 0,4 4 0,08 1 40 0,15 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6542 0015 003 e 0,15 0,3 4 0,13 1 40 0,20 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6542 0015 006 e 0,15 0,6 4 0,13 1 40 0,20 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6542 0020 004 e 0,20 0,4 4 0,18 1 40 0,30 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6542 0020 006 e 0,20 0,6 4 0,18 1 40 0,30 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6542 0020 008 e 0,20 0,8 4 0,18 1 40 0,30 0,99 1,04 111 1,19
30 6542 0020 010 e 0,20 1,0 4 0,18 1 40 0,30 1,20 1,25 1,33 1,43
30 6542 0020 015 e 0,20 1,5 4 0,18 1 40 0,30 1,72 1,78 1,90 2,03
30 6542 0030 006 e 0,30 0,6 4 0,27 2 40 0,30 0,90 0,95 1,05 1,14
30 6542 0030 010 e 0,30 1,0 4 0,27 2 40 0,50 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6542 0030 015 e 0,30 1,5 4 0,27 2 40 0,50 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6542 0030 020 e 0,30 2,0 4 0,27 2 40 0,50 2,38 2,49 2,65 2,83
30 6542 0030 030 e 0,30 3,0 4 0,27 2 40 0,50 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6542 0030 045 e 0,30 4,5 4 0,27 2 40 0,50 4,98 514 5,47 5,85
30 6542 0030 060 e 0,30 6,0 4 0,27 2 40 0,50 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6542 0040 020 e 0,40 2,0 4 0,36 2 40 0,60 2,40 2,50 2,67 2,85
30 6542 0040 040 e 0,40 4,0 4 0,36 2 40 0,60 4,48 4,63 4,93 5,27
30 6542 0040 060 e 0,40 6,0 4 0,36 2 40 0,60 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6542 0040 080 e 0,40 8,0 4 0,36 2 60 0,60 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6542 0050 020 e 0,50 2,0 4 0,45 2 40 0,70 2,43 2,52 2,69 2,87
30 6542 0050 040 e 0,50 4,0 4 0,45 2 40 0,70 4,50 4,65 4,95 5,29
30 6542 0050 060 e 0,50 6,0 4 0,45 2 40 0,70 6,57 6,77 7,20 7,70
30 6542 0050 080 e 0,50 8,0 4 0,45 2 60 0,70 8,63 8,89 9,46 10,11
30 6542 0050 100 e 0,50 10,0 4 0,45 2 60 0,70 10,69 11,01 11,72 12,53
30 6542 0060 020 e 0,60 2,0 4 0,55 4 40 1,00 2,62 2,76 3,01 3,23
30 6542 0060 030 e 0,60 3,0 4 0,55 4 40 1,00 3,67 3,85 4,15 4,44
30 6542 0060 060 e 0,60 6,0 4 0,55 4 40 1,00 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6542 0060 090 e 0,60 9,0 4 0,55 4 60 1,00 9,94 10,27 10,93 11,68
30 6542 0060 120 e 0,60 12,0 4 0,55 4 60 1,00 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6542 0080 020 e 0,80 2,0 4 0,75 4 40 1,20 2,62 2,76 3,01 3,23
30 6542 0080 040 e 0,80 4,0 4 0,75 4 40 1,20 4,72 4,94 5,28 5,65
30 6542 0080 060 e 0,80 6,0 4 0,75 4 40 1,20 6,82 7,08 7,54 8,06

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

PROFESSIONAL

T ) 306542

-
Bl

30 6542 0080 080 e 0,80 8,0 4 0,75 4 60 1,20 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6542 0080 120 e 0,80 12,0 4 0,75 4 60 1,20 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6542 0080 160 e 0,80 16,0 4 0,75 4 60 1,20 17,17 17,69 18,83 20,13
30 6542 0100 020 e 1,00 2,0 4 0,95 4 40 1,60 2,62 2,76 3,01 3,23
30 6542 0100 050 e 1,00 5,0 4 0,95 4 40 1,60 6,26 6,68 7,36 7,94
30 6542 0100 080 e 1,00 8,0 4 0,95 4 60 1,60 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6542 0100 100 e 1,00 10,0 4 0,95 4 60 1,60 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6542 0100 150 e 1,00 15,0 4 0,95 6 60 1,60 16,41 16,95 18,04 19,28
30 6542 0100 200 e 1,00 20,0 4 0,95 [3 60 1,60 21,59 22,25 23,68 25,32
30 6542 0150 050 e 1,50 5,0 4 1,44 4 40 2,40 5,80 6,03 6,43 6,87
30 6542 0150 100 e 1,50 10,0 4 1,44 4 60 2,40 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6542 0150 150 e 1,50 15,0 4 1,44 4 60 2,40 16,16 16,65 17,72 18,94
30 6542 0150 200 e 1,50 20,0 4 1,44 b 60 2,40 21,60 22,27 23,70 25,34
30 6542 0200 040 e 2,00 4,0 4 1,92 4 40 3,00 4,81 5,00 5,34 571
30 6542 0200 060 e 2,00 6,0 4 1,92 4 40 3,00 6,89 714 7,60 8,12
30 6542 0200 080 e 2,00 8,0 4 1,92 4 60 3,00 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6542 0200 120 e 2,00 12,0 4 1,92 4 60 3,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6542 0200 180 e 2,00 18,0 4 1,92 4 60 3,00 19,28 19,86 21,14 22,60
30 6542 0200 240 e 2,00 24,0 4 1,92 6 60 3,00 25,76 26,54 28,25 30,21
30 6542 0200 300 e 2,00 30,0 4 1,92 [ 60 3,00 31,93 32,91 35,03 37,45
30 6542 0300 150 e 3,00 15,0 4 2,90 4 65 4,50 16,22 16,72 17,79 19,02
30 6542 0300 200 e 3,00 20,0 4 2,90 4 65 4,50 21,37 22,02 23,44 25,06
30 6542 0300 250 e 3,00 25,0 4 2,90 4 75 4,50 26,52 27,32 29,08 31,09
30 6542 0300 300 e 3,00 30,0 4 2,90 4 75 4,50 31,67 32,62 34,73 37,13

®
Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. ata KE. MiridsSic h

Quality products for metalworking.

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



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

RUALANN Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe -
308544 VALUETOOL Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length Tg

GRAPHIT MICRO kARNAsCH
graphite J— GRAIN  NORM
=S
& (e
R DIN 6535
ZIRKONIUM "'x Form HA
‘ZIRCONIUM G] ]]
Zr 02
Zirkonoxid
gep! —_—
ﬁ 30° r
Zr O, — ' [—
zirkonend == HsC
gehip —wzzm  High-Speed-
ey —
TOLERANZ / TOLERANCE
G(;;K-CFK__ tol. r = -0,005 D L’ pCCos
s r GO
T ZoassTA)
[ =21,0-26,0 tol0,000/-0,015 %

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

o[l #

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschrage
Effective under-neck length

Bl

308544 0100 010 05 * 1,0 0,10 5 4 0,95 4 45 1,2 5,77 6,01 6,41 6,85
30 8544 0100010 10 * 1,0 0,10 10 4 0,95 4 60 1,2 10,97 11,32 12,05 12,88
30 8544 0100 010 15 ® 1,0 0,10 15 4 0,95 b 60 1,2 16,41 16,94 18,03 19,27
30 8544 0150 015 10 ® 15 0,15 10 4 1,44 4 60 1,8 10,99 11,34 12,06 -
30 8544 0150 015 15 ® 15 0,15 15 4 1,44 4 60 1,8 16,15 16,64 17,70 18,91
30 8544 0200 020 10 * 20 0,20 10 4 1,92 4 60 2,0 10,99 11,33 12,05 12,87
30 8544 0200 020 15 * 20 0,20 15 4 1,92 4 60 2,0 16,18 16,66 17,73 18,94
30 8544 0200 020 20 ® 20 0,20 20 4 1,92 4 60 2,0 21,33 21,97 23,37 -
30 8544 0200 050 10 * 20 0,50 10 4 1,92 4 60 2,0 11,01 11,34 12,04 12,84
30 8544 0200 050 15 * 20 0,50 15 4 1,92 4 60 2,0 16,21 16,65 17,69 18,88
30 8544 0200 050 20 ® 20 0,50 20 4 1,92 4 60 2,0 21,32 21,95 23,32 -
30 8544 0300 030 15 e 30 0,30 15 4 2,90 4 60 3,0 16,39 16,89 - -
30 8544 0300 030 25 ® 30 0,30 25 4 2,90 4 60 3,0 26,69 27,49 - -
30 8544 0300 050 15 e 30 0,50 15 4 2,90 4 60 3,0 16,39 16,89 - -
30 8544 0300 050 20 * 30 0,50 20 4 2,90 4 60 3,0 21,54 22,19 - -
30 8544 0300 050 30 ® 30 0,50 30 4 2,90 4 60 3,0 31,83 - - -
30 8544 0400 050 20 ® 40 0,50 20 [ 3,90 4 60 4,0 21,37 22,02 23,44 -
30 8544 0400 050 30 ® 40 0,50 30 6 3,90 4 60 4,0 31,67 32,62 - -
30 8544 0400 050 40 ® 40 0,50 40 b 3,90 4 90 4,0 41,94 43,20 - -
30 8544 0600 050 30 ® 4,0 0,50 30 6 5,90 4 60 6,0 - - - -
30 8544 0600 050 40 ® 50 0,50 40 [ 5,90 4 90 6,0 - - - -
30 8544 0600 050 50 ® 4,0 0,50 50 6 5,90 4 90 6,0 - - - -
30 8544 0600 050 60 ® 4,0 0,50 60 6 5,90 4 100 6,0 - - = -

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 20xD Schnitttiefe - EXPERT
Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 20xD, HSC 308551

GRAPHIT MICRO kaRNASCH
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
ZIRKONIUM "'x Form HA
pal NIUM
_““ < Y
Zr 02
Zirkonoxid
gep!
e 35°
Zr O, —wz
zirl{onogid A _HSC
gehij —wzm High-Speed-
ZZ = =z
TOLERANZ / TOLERANCE
(;FK-CFK_ tol. r = 0,004 é\> DCC-05
el T o
| [T0.005A]
‘
m [ =21,0-26,0 tol0,000/-0,015 &

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

DXF/STEP

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

R

30 8551 0100 05 * 1,0 0,50 5 4 0,95 4 45 1,2 5,75 5,98 6,35 6,75
3085510100 10 * 1,0 0,50 10 4 0,95 4 60 1,2 10,96 11,30 11,99 12,79
30 8551 0100 15 * 1,0 0,50 15 4 0,95 [} 60 1,2 16,39 16,92 17,98 19,18
30 8551 0100 20 * 1,0 0,50 20 4 0,95 b 60 1,2 21,57 22,22 23,62 25,22
30 8551 0150 10 ® 15 0,75 10 4 1,44 4 60 1,4 10,95 11,28 11,96 12,74
30 8551 0150 15 ® 15 0,75 15 4 1,44 4 60 1,4 16,12 16,58 17,61 18,77
30 8551 0150 20 ® 15 0,75 20 4 1,44 [ 60 1,4 21,56 22,20 23,59 -
30 8551 0200 10 e 20 1,00 10 4 1,92 4 60 2,0 11,00 11,32 11,99 12,75
30 8551 0200 12 ® 20 1,00 12 4 1,92 4 60 2, 13,07 13,44 14,24 15,16
30 8551 0200 15 * 20 1,00 15 4 1,92 4 60 2,0 16,19 16,68 17,63 18,75
30 8551 0200 20 ® 20 1,00 20 4 1,92 4 60 2,0 21,30 21,92 23,27 -
30 8551 0200 25 e 20 1,00 25 4 1,92 ) 60 2,0 26,76 27,54 29,25 -
30 8551 0300 15 ® 3,0 1,50 15 4 2,90 4 60 3,0 16,39 16,89 - -
30 8551 0300 20 ® 3,0 1,50 20 4 2,90 4 60 3,0 21,54 22,19 - -
30 8551 0300 25 * 30 1,50 25 4 2,90 4 60 3,0 26,69 27,49 - -
30 8551 0300 30 e 30 1,50 30 4 2,90 4 60 3,0 31,83 - - -
30 8551 0400 20 ® 40 2,00 20 6 3,90 4 60 4,0 21,37 22,02 23,44 -
30 8551 0400 30 ® 40 2,00 30 6 3,90 4 60 4,0 31,67 32,62 - -
30 8551 0400 40 ® 40 2,00 40 b 3,90 4 90 4,0 41,90 43,11 - -
30 8551 0600 30 ® 4,0 3,00 30 [ 5,90 4 60 6,0 - - - -
30 8551 0600 40 ® 40 3,00 40 [ 5,90 4 90 6,0 - - - -
30 8551 0600 50 ® 40 3,00 50 6 5,90 4 90 6,0 - - - -
30 8551 0600 60 ® 4,0 3,00 60 6 5,90 4 100 6,0 - - - -




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

30 6544 UL Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 25xD Schnitttiefe S
LB SR M Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 25xD using length o=
GRAPHIT I MICRO kARNAsCH
graphite - - J— GRAIN  NORM
i g—%— T \
d2 | roasch 7
1L AoAk DIN 6535
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S I
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

S a g & 8

30 6544 0020 005 01 e 0,2 0,05 1 3 0,18 1 55 03 1.20 1.25 1.33 1,43
30 6544 0030 005 01 e 03 0,05 1 3 0,27 2 55 0,4 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6544 0030 005 02 e 03 0,05 2 8 0,27 2 55 0,4 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6544 0030 005 03 e 03 0,05 3 3 0,27 2 55 0,4 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6544 0040 005 04 e 04 0,05 4 3 0,36 2 55 0,5 4,48 4,63 4,93 5,27
30 6544 0040 005 06 e 04 0,05 6 3 0,36 2 55 0,5 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6544 0040 005 08 °* 04 0,05 8 3 0,36 2 55 0,5 8,61 8,87 9.44 10,09
30 6544 0050 005 05 e 05 0,05 5 3 0,45 2 55 0,6 5,54 5,71 6,07 6,49
30 6544 0050 005 08 e 05 0,05 8 3 0,45 2 55 0,6 8,63 8,89 9,46 10,11
30 6544 0050 005 10 e 05 0,05 10 3 0,45 2 55 0.6 10,69 11,01 11,72 12,53
30 6544 0060 006 03 e 06 0,06 a 3 0,55 4 55 0,8 3,67 3,85 4,15 WA
30 6544 0060 006 04 @ 0,6 0,06 4 3 0,55 10 55 0,8 5,03 5,44 6,09 6,64
30 6544 0060 006 06 e 06 0,06 6 3 0,55 4 55 0,8 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6544 0060 006 08 @ 0,6 0,06 8 3 0,55 10 55 0,8 9,35 9,90 10,74 11,43
30 6544 0060 006 10 @ 06 0,06 10 8 0,55 10 55 0,8 11,58 12,16 13,06 13,95
30 6544 0060 006 12 e 046 0,06 12 3 0,55 4 55 0.8 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6544 0080 008 04 e 08 0,08 4 3 0,75 4 55 1,0 4,72 4,96 5,28 5,65
30 6544 0080 008 08 e 08 0,08 8 3 0,75 4 55 1,0 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6544 0080 008 12 e (8 0,08 12 3 0,75 4 55 1,0 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6544 0080 008 14 @ 08 0,08 14 3 0,75 10 55 1,0 15,79 16,47 17,57 18,78
30 6544 0080 008 16 e 08 0,08 16 3 0,75 4 55 1,0 17,17 17,69 18,83 20,13
30 6544 0100 010 05 e 1,0 0,10 5 3 0,95 4 55 1,2 5,77 6,01 6,41 6,85
30 65440100010 10 e 1,0 0,10 10 8l 0,95 4 55 1,2 10,98 11,33 12,06 12,89
30 65440100 010 15 e 1,0 0,10 15 3 0,95 6 55 1,2 16,41 16,95 18,04 -

30 65440100 010 20 e 1,0 0,10 20 3 0,95 [} 55 1,2 21,59 22,25 23,68 -

30 6544 0100 010 25 e 1,0 0,10 25 3 0,95 b 55 1.2 26,74 27,55 - -

30 65440120012 10 e 1,2 0,12 10 3 1,15 4 55 1.4 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6544 0120 012 15 ° 1,2 0,12 15 3 1.15 6 55 1.4 16,41 16,95 18,04 -

30 6544 0150 015 05 e 15 0,15 5 3 1,44 4 55 1.8 5,80 6,03 6,43 6,87
30 6544 0150 015 10 e 15 0,15 10 3 1,44 4 55 1,8 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6544 0150 015 15 e 15 0,15 15 3 1,44 4 55 1,8 16,16 16,65 17,72 -

30 6544 0150 015 20 e 15 0,15 20 3 1,44 [} 55 1,8 21,60 22,27 - -

30 6544 0150 015 25 e 15 0,15 25 3 1,44 [} 55 1.8 26,76 27,57 - -

30 6544 0200 020 10 e 20 0,20 10 3 1,92 4 65 2,0 11,04 11,38 12,11 -

30 6544 0200 020 15 e 20 0,20 15 8 1,92 4 65 2,0 16,19 16,68 - -

30 6544 0200 020 20 e 20 0,20 20 3 1,92 4 65 2,0 21,31 21,98 - -

30 6544 0200 020 25 e 20 0,20 25 3 1,92 b 65 2,0 26,79 27,60 - -

Alternative 30 6545 bis / up to @ 2,0 mit Schaft / with shank 4 mm auf Seite / on page 124
Alternative 30 6546 bis / up to @ 3,0 mit Schaft / with shank 6 mm auf Seite / on page 126

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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30 6544 0200 050 10 * 2,0 0,50 10 3 1,92 4 65 2,0 11,04 11,38 12,11 -
30 6544 0200 050 15 * 20 0,50 15 3 1,92 4 65 2,0 16,19 16,68 = =
30 6544 0200 050 20 °* 20 0,50 20 3 1,92 4 65 2,0 21,34 21,98 - -
30 6544 0200 050 25 ® 20 0,50 25 3 1,92 6 65 2,0 26,79 27,60 - -
30 6544 0300 030 15 * 30 0,30 15 4 2,90 4 65 3,0 16,39 16,89 - -
30 6544 0300 030 25 ®* 30 0,30 25 4 2,90 4 75 3,0 26,69 27,49 = =
30 6544 0300 050 15 * 30 0,50 15 4 2,90 4 65 3,0 16,39 16,89 - -
30 6544 0300 050 20 * 30 0,50 20 4 2,90 4 65 3,0 21,54 22,19 - -
30 6544 0300 050 25 ® 3,0 0,50 25 4 2,90 4 75 3,0 26,69 27,49 - -
30 6544 0300 050 30 ® 30 0,50 30 4 2,90 4 75 3,0 31,83 = = =
30 6544 0400 040 25 ® 40 0,40 25 6 3,90 4 75 4,0 26,52 27,32 - -
30 6544 0400 050 20 ® 40 0,50 20 6 3,90 4 65 4,0 21,37 22,02 23,44 =
30 6544 0400 050 30 ® 40 0,50 30 6 3,90 4 75 4,0 31,67 32,62 - -
30 6544 0400 050 40 ® 40 0,50 40 6 3,90 4 90 4,0 41,94 43,20 = =
30 6544 0500 050 20 ® 50 0,50 20 6 4,90 4 75 50 22,17 22,94 - -
30 6544 0500 050 30 ® 50 0,50 30 6 4,90 4 75 50 32,55 = = =
30 6544 0500 050 40 ® 50 0,50 40 6 4,90 4 90 5,0 41,94 - - -
30 6544 0500 050 50 ® 50 0,50 50 6 4,90 4 90 5,0 52,24 - - -
30 6544 0600 050 030 ® 60 0,50 30 6 5,90 4 75 6,0 - - - -
30 6544 0600 050 040 ® 60 0,50 40 6 5,90 4 90 6,0 = = = =
30 6544 0600 050 050 ® 60 0,50 50 6 5,90 4 90 6,0 - - - -
30 6544 0600 050 060 ® 6,0 0,50 60 6 5,90 4 100 6,0 = = = =
30 6544 0600 050 100 @ 6,0 0,50 100 6 5,90 10 150 6,0 - - - -
30 6544 0600 050 10008 @ 6,0 0,50 100 8 5,90 10 150 6,0 = = = =
30 6544 0600 100 030 ® 6,0 1,00 30 6 5,90 4 75 6,0 - - - -
30 6544 0600 100 040 ® 6,0 1,00 40 6 5,90 4 90 6,0 - - - -
30 6544 0600 100 100 @ 6,0 1,00 100 6 5,90 10 150 6,0 - - - -
30 6544 0600 100 10008 @ 6,0 1,00 100 8 5,90 10 150 6,0 = = = =
30 6544 0800 050 030 °* 80 0,50 30 8 7,80 4 80 8,0 - - - -
30 6544 0800 050 060 ® 80 0,50 60 8 7,80 4 100 8.0 = = = =
30 6544 0800 100 100 @ 8,0 1,00 100 8 7,80 10 150 8,0 - - - -
30 6544 1000 050 030 ® 10,0 0,50 30 10 9,80 4 80 10,0 = = = =
30 6544 1000 050 060 ® 10,0 0,50 60 10 9.80 4 100 10,0 - - - -
30 6544 1000 100 060 ® 10,0 1,00 60 10 9.80 4 100 10,0 = = = =
30 6544 1200 050 30 @ 12,0 0,50 30 12 11,80 10 80 12,0 - - - -
30 6544 1200 100 30 @ 12,0 1,00 30 12 11,80 10 80 12,0 = = = =

Alternative 30 6523. @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Special price / sale article. While stocks last.

Schaftfraser mit Eckenradius
PKD
EREHE End mill with corner radius

GRAPHIT

graphite

Aluminium

< 6% Si

Aluminium

> 6% Si

IOY EXTREME
MESSING PKD (Kristalliner Diamant) ist der derzeit dominierende Schneidstoff in industriellen Anwendungen,
brass nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeitbarkeit gegeniiber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME

ist ein neues, gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. Die Bearbeitung ist
nur durch Lasern maoglich.

Kupfer

= IO EXTREME

PCD (Polycrystalline Diamond) is currently the dominant tool material in industrial applications, not

I"‘;;I,(,-CFK ] least because of its easy workability compared to pure diamond. PCD-EXTREME is a new sintered
ﬂ diamondpowder in a metallic bond matrix. Machining is possible only by laser.
kurz-
spanend
short chip
| Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced
lang-
sp::gnd Art.
fong chip 30 652306000560 © 6 0,5 60 6 5.9 100 6 2
30 652308000560 © 8 0,5 60 8 7.8 100 8 2
30 652308001060 © 8 1.0 60 8 7,8 100 8 2
30652310000560 © 10 0,5 60 10 9.8 105 10 2
306523 10001060 © 10 1,0 60 10 9.8 105 10 2

b Auszug aus dem PKD Schaftfraser Programm. Weitere Abmessungen auf Seite 214
Extract of the PCD end mill product range. More dimensions on page 214
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
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Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe S
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length ° °

306545
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

o

30 65450010001002 e 0,1 0,01 0,2 4 0,08 1 40 0,15 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6545 0010001004 e 0,1 0,01 0,4 4 0,08 1 40 0,15 0,57 0,60 0,65 0,70
30 65450015001003 e 0,15 0,01 0,3 4 0,13 1 40 0,20 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6545 0015001006 e 0,15 0,01 0,6 4 0,13 1 40 0,20 0,78 0,82 0,88 0,94
30 65450020 002004 e 0,2 0,02 0,4 4 0,18 1 40 0,30 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6545 0020 002006 e 0,2 0,02 0,6 4 0,18 1 40 0,30 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6545 0020002008 e 0,2 0,02 0,8 4 0,18 1 40 0,30 0,99 1,03 1,11 1,18
30 6545 0020002010 e 0,2 0,02 1 4 0,18 1 40 0,30 1,20 1,25 1,33 1,42
30 6545 0020 002015 e 0,2 0,02 1,5 4 0,18 1 40 0,30 1,72 1,78 1,90 2,03
30 6545 0030002005 e 0,3 0,02 0,5 4 0,27 2 40 0,50 0,65 0,72 0,84 0,94
30 6545 0030002010 e 0,3 0,02 1 4 0,27 2 40 0,50 1,32 1,39 1,51 1,62
30 6545 0030002015 e 0,3 0,02 1,5 4 0,27 2 40 0,50 1,85 1,94 2,08 2,23
30 6545 0030002020 e 0,3 0,02 2 4 0,27 2 40 0,50 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6545 0030002030 e 0,3 0,02 8] 4 0,27 2 40 0,50 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6545 0030002045 e 0,3 0,02 4,5 4 0,27 2 40 0,50 4,98 5,14 5,47 5,85
30 6545 0030002060 e 0,3 0,02 6 4 0,27 2 40 0,50 6,53 6,73 7,16 7,66
30 6545 0030005005 e 0,3 0,05 0,5 4 0,27 2 40 0,50 0,64 0,72 0,83 0,93
30 6545 0030005010 e 0,3 0,05 1 4 0,27 2 40 0,50 1,32 1,39 1,51 1,62
30 6545 0030005015 e 0,3 0,05 1,5 4 0,27 2 40 0,50 1,85 1,94 2,08 2,22
30 6545 0030005020 e 0,3 0,05 2 4 0,27 2 40 0,50 2,37 2,48 2,64 2,82
30 65450030005030 e 0,3 0,05 3 4 0,27 2 40 0,50 3,42 359 3,77 4,03
30 65450030005045 e 0,3 0,05 4,5 4 0,27 2 40 0,50 4,98 5,14 5,47 5,84
30 6545 0030005060 e 0,3 0,05 (] 4 0,27 2 40 0,50 6,53 6,73 7.16 7.65
30 6545 0040002020 e 0,4 0,02 2 4 0,36 2 40 0,60 2,40 2,50 2,67 2,85
30 6545 0040002040 e 0,4 0,02 4 4 0,36 2 40 0,60 4,48 4,63 4,93 5,26
30 6545 0040002060 e 0,4 0,02 6 4 0,36 2 40 0,60 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6545 0040 002080 e 0,4 0,02 8 4 0,36 2 60 0,60 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6545 0040005020 e 0,4 0,05 2 4 0,36 2 40 0,60 2,40 2,50 2,66 2,84
30 6545 0040005040 o 0,4 0,05 4 4 0,36 2 40 0,60 4,48 4,63 4,92 5,26
30 6545 0040005060 e 0,4 0,05 6 4 0,36 2 40 0,60 6,55 6,75 7,18 7,67
30 6545 0040005080 e 04 0,05 8 4 0,36 2 60 0,60 8,61 8,87 9.44 10,09
30 6545 0050005020 e 0,5 0,05 2 4 0,45 2 40 0,70 2,43 2,52 2,68 2,86
30 6545 0050005040 e 0,5 0,05 4 4 0,45 2 40 0,70 4,50 4,64 4,94 5,28
30 6545 0050005060 e 0,5 0,05 6 4 0,45 2 40 0,70 6,57 6,76 7,20 7,69
30 6545 0050005080 e 0,5 0,05 8 4 0,45 2 60 0,70 8,62 8,89 9,46 10,10
30 6545 0050005100 e 0,5 0,05 10 4 0,45 2 60 0,70 10,68 11,01 11,71 12,52
30 6545 0060005020 e 0,6 0,05 2 4 0,55 4 40 1,0 2,61 2,76 3,01 3,22
30 6545 0060005030 e 0,6 0,05 3 4 0,55 4 40 1,0 3,67 3,85 4,15 4,43

Alternative 30 6544 mit Schaft / with shank 3 mm auf Seite / on page 122
Alternative 30 6546 mit Schaft / with shank 6 mm auf Seite / on page 126

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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30 6545 0060005060 e 0,6 0,05 6 4 0,55 4 40 1.0 6,82 7,08 7,54
30 6545 0060005090 e 0,6 0,05 9 4 0,55 4 60 1,0 9,94 10,26 10,92
30 65450060005120 e 0,6 0,05 12 4 0,55 4 60 1,0 13,04 13,44 14,31
30 65450060006020 e 0,6 0,06 2 4 0,55 4 40 1,0 2,61 2,76 3,01
30 6545 0060006030 e 0,6 0,06 3 4 0,55 4 40 1,0 3,67 3,85 4,15
30 6545 0060006060 e 0,6 0,06 6 4 0,55 4 40 1,0 6,82 7,08 7,54
30 6545 0060006090 e 0,6 0,06 9 4 0,55 4 60 1,0 9,94 10,26 10,92
30 6545 0060006120 e 0,6 0,06 12 4 0,55 4 60 1,0 13,04 13,44 14,31
30 65450080005020 e 0,8 0,05 2 4 0,75 4 40 1.2 2,61 2,76 3,01
30 65450080005040 e 0,8 0,05 4 4 0,75 4 40 1,2 4,72 4,93 5,28
30 65450080005060 e 0,8 0,05 6 4 0,75 4 40 1,2 6,82 7,08 7,54
30 65450080005080 e 0,8 0,05 8 4 0,75 4 60 1,2 8,90 9,20 9.79
30 6545 0080005120 e 0,8 0,05 12 4 0,75 4 60 1,2 13,04 13,44 14,31
30 65450080005160 e 0,8 0,05 16 4 0,75 4 60 1,2 17,17 17,69 18,82
30 6545 0080008020 e 10,8 0,08 2 4 0,75 4 40 1.2 2,61 2,75 3,00
30 65450080008040 e 0,8 0,08 4 4 0,75 4 40 1,2 4,72 4,93 5,27
30 6545 0080008060 e 0,8 0,08 6 4 0,75 4 40 1,2 6,81 7,08 7,53
30 6545 0080008080 e 0,8 0,08 8 4 0,75 4 60 1,2 8,90 9,20 9,79
30 65450080008120 e 0,8 0,08 12 4 0,75 4 60 1.2 13,04 13,44 14,30
30 6545 0080008160 e 0,8 0,08 16 4 0,75 4 60 1,2 17,17 17,69 18,82
30 65450100005020 e 1,0 0,05 2 4 0,95 4 40 1,6 2,61 2,76 3,01
30 65450100005050 e 1,0 0,05 5 4 0,95 4 40 1,6 5,77 6,01 6,41
30 65450100005080 e 1,0 0,05 8 4 0,95 4 60 1,6 8,90 9,20 9.79
30 65450100005100 e 1,0 0,05 10 4 0,95 4 60 1,6 10,97 11,32 12,05
30 6545 0100005150 e 1,0 0,05 15 4 0,95 6 60 1,6 16,41 16,94 18,03
30 65450100005200 e 1,0 0,05 20 4 0,95 6 60 1,6 21,58 22,25 23,68
30 65450100010020 e 1,0 0,10 2 4 0,95 4 40 1,6 2,61 2,75 3,00
30 65450100010050 e 1,0 0,10 5 4 0,95 4 40 1,6 5,77 6,00 6,40
30 65450100010080 e 1,0 0,10 8 4 0,95 4 60 1,6 8,90 9,20 9,79
30 65450100010100 e 1,0 0,10 10 4 0,95 4 60 1,6 10,97 11,32 12,04
30 65450100010150 e 1,0 0,10 15 4 0,95 6 60 1,6 16,41 16,94 18,03
30 65450100010200 e 1,0 0,10 20 4 0,95 6 60 1,6 21,58 22,24 23,67
30 65450100020020 e 1,0 0,20 2 4 0,95 4 40 1,6 2,61 2,74 2,98
30 65450100020050 e 1,0 0,20 5 4 0,95 4 40 1,6 5,76 6,00 6,39
3065450100020080 e 1,0 0,20 8 4 0,95 4 60 1,6 8,89 9,19 9,77
30 65450100020100 e 1,0 0,20 10 4 0,95 4 60 1,6 10,97 11,31 12,03
30 65450100020150 e 1,0 0,20 15 4 0,95 6 60 1,6 16,40 16,93 18,01
30 65450100020200 e 1,0 0,20 20 4 0,95 6 60 1,6 21,58 22,24 23,66
30 65450150005050 e 1,5 0,05 5 4 1,44 4 40 2,4 5,80 6,03 6,42
30 65450150005100 e 1,5 0,05 10 4 1,44 4 60 2,4 10,99 11,34 12,07
30 65450150005150 e 1,5 0,05 15 4 1,44 4 60 2,4 16,16 16,64 17,71
30 65450150005200 e 1,5 0,05 20 4 1,44 6 60 2,4 21,60 22,26 23,70
30 65450150015050 e 1,5 0,15 5 4 1,44 4 40 2,4 5,79 6,02 6,41
30 65450150015100 e 1,5 0,15 10 4 1,44 4 60 2,4 10,99 11,34 12,06
30 65450150015150 e 1,5 0,15 15 4 1,44 4 60 2,4 16,15 16,64 17,70
30 65450150015200 e 1,5 0,15 20 4 1,44 6 60 2,4 21,60 22,26 23,68
30 65450150020050 e 1,5 0,20 5 4 1,44 4 40 2,4 5,79 6,02 6,41
30 65450150020100 e 1,5 0,20 10 4 1,44 4 60 2,4 10,99 11,33 12,05
30 65450150020150 e 1,5 0,20 15 4 1,44 4 60 2,4 16,15 16,63 17,70
30 65450150020200 e 1,5 0,20 20 4 1,44 6 60 2,4 21,60 22,25 23,68
30 65450200005040 e 2,0 0,05 4 4 1,92 4 40 3,0 4,80 5,00 5,83
30 6545 0200005060 e 2,0 0,05 6 4 1,92 4 40 3,0 6,89 7,13 7,59
30 6545 0200005080 e 2,0 0,05 8 4 1,92 4 60 3,0 8,96 9,25 9,85
30 65450200005120 e 2,0 0,05 12 4 1,92 4 60 3,0 13,10 13,50 14,36
30 65450200005180 e 2,0 0,05 18 4 1,92 4 60 3,0 19,28 19,86 21,14
30 65450200005240 e 2,0 0,05 24 4 1,92 6 60 3,0 25,76 26,54 28,25
30 6545 0200005300 e 2,0 0,05 30 4 1,92 6 60 3,0 31,94 32,90 -

30 6545 0200020040 e 2,0 0,20 4 4 1,92 4 40 3,0 4,80 4,99 5,31
30 6545 0200020060 e 2,0 0,20 6 4 1,92 4 40 3,0 6,88 7,12 7,57
30 6545 0200020080 e 2,0 0,20 8 4 1,92 4 60 3,0 8,96 9,25 9,83
30 65450200020120 e 2,0 0,20 12 4 1,92 4 60 3,0 13,09 13,49 14,35
30 65450200020180 e 2,0 0,20 18 4 1,92 4 60 3,0 19,27 19,85 21,12
30 6545 0200020240 e 2,0 0,20 24 4 1,92 6 60 3,0 25,76 26,53 28,23
30 6545 0200020300 e 2,0 0,20 30 4 1,92 6 60 3,0 31,93 32,89 -

30 6545 0200030040 e 2,0 0,30 4 4 1,92 4 40 3,0 4,79 4,98 5,30
30 65450200030060 e 2,0 0,30 6 4 1,92 4 40 3,0 6,88 7,12 7,56
30 6545 0200030080 e 2,0 0,30 8 4 1,92 4 60 3,0 8,95 9,24 9,82
30 65450200030120 e 2,0 0,30 12 4 1,92 4 60 3,0 13,09 13,48 14,33
30 65450200030180 e 2,0 0,30 18 4 1,92 4 60 3,0 19,27 19,85 21,11
30 65450200030240 e 2,0 0,30 24 4 1,92 6 60 3,0 25,75 26,53 28,22
30 6545 0200030300 e 2,0 0,30 30 4 1,92 6 60 3,0 31,93 32,89 -

30 6545 0200050040 e 2,0 0,50 4 4 1,92 4 40 3,0 4,78 4,96 5,28
30 6545 0200050060 e 2,0 0,50 6 4 1,92 4 40 3,0 6,87 7,10 7,53
30 65450200050080 e 2,0 0,50 8 4 1,92 4 60 3,0 8,95 9,23 9.79
30 65450200050120 e 2,0 0,50 12 4 1,92 4 60 3,0 13,09 13,47 14,31
30 65450200050180 e 2,0 0,50 18 4 1,92 4 60 3,0 19,26 19,83 21,08
30 65450200050240 e 2,0 0,50 24 4 1,92 6 60 3,0 25,75 26,51 28,19
30 6545 0200050300 e 2,0 0,50 30 4 1,92 6 60 3,0 31,93 32,88 -
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Diamantbeschichteter Micro Schaftfraser mit Eckenradius < 20xD Schnitttiefe S
Diamond coated solid carbide end mills with corner radius, < 20xD using length ° °

306546
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
1
Formschrage / Incline angle
d2 Effekt_ive Nutzlénge bei Formschrage
+ .13 Effective under-neck length
306546 0010001002 @ 0,1 0,01 0,2 6 0,08 1 60 0,15 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6546 0010001004 @ 0,1 0,01 0,4 6 0,08 1 60 0,15 0,57 0,60 0,65 0,70
306546 0015001003 @ 0,15 0,01 0,3 6 0,13 1 60 0,2 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6546 0015001006 @ 0,15 0,01 0,6 6 0,13 1 60 0,2 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6546 0020002004 @ 0,2 0,02 0,4 6 0,18 1 60 0,3 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6546 0020 002006 @ 0,2 0,02 0,6 6 0,18 1 60 0,3 0,78 0,82 0,88 0,94
30 6546 0020 002008 @ 0,2 0,02 0,8 6 0,18 1 60 03 0,99 1,03 1.1 1,18
30 6546 0020 002010 @ 0,2 0,02 1 6 0,18 1 60 0,3 1,20 1,25 1,33 1,42
30 6546 0020002015 @ 0,2 0,02 1,5 6 0,18 1 60 03 1,72 1,78 1,90 2,03
30 6546 0030002005 @ 0,3 0,02 0,5 6 0,27 2 60 0,5 0,65 0,72 0,84 0,94
30 6546 0030 002 01 @ 03 0,02 1 6 0,27 2 60 0,5 1,32 1,39 1,51 1,62
30 6546 0030 002015 @ 0,3 0,02 1,5 6 0,27 2 60 0,5 1,85 1,94 2,08 2,23
30 6546 003000202 @ 0,3 0,02 2 6 0,27 2 60 0,5 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6546 003000203 @ 0,3 0,02 3 6 0,27 2 60 0,5 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6546 0030 002045 @ 0,3 0,02 4,5 6 0,27 2 60 0,5 4,98 514 5,47 5,85
30 6546 0030 002 06 D 03 0,02 6 6 0,27 2 60 0,5 6,53 6,73 7,16 7,66
30 6546 0040 002 02 D 04 0,02 2 6 0,36 2 60 0,6 2,40 2,50 2,67 2,85
30 6546 0040 00204 @ 04 0,02 4 6 0,36 2 60 0,6 4,48 4,63 4,93 5,26
30 6546 0040 00206 @ 04 0,02 6 6 0,36 2 60 0,6 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6546 0040 002 08 D 04 0,02 8 6 0,36 2 60 0,6 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6546 0050 005 02 @ 05 0,05 2 6 0,45 2 60 0,7 2,43 2,52 2,68 2,86
30 6546 005000504 @ 05 0,05 4 6 0,45 2 60 0,7 4,50 4,64 4,94 5,28
30 6546 005000506 @ 05 0,05 6 6 0,45 2 60 0,7 6,57 6,76 7,20 7,69
30 6546 005000508 @ 0,5 0,05 8 6 0,45 2 60 0,7 8,63 8,89 9,46 10,10
30 6546 0050 005 10 @D 05 0,05 10 6 0,45 2 60 0,7 10,68 11,01 1,71 12,52
30 6546 0060 005 03 D 06 0,05 3 6 0,55 4 60 1,0 3,67 3,85 4,15 4,43
30 6546 006000506 @ 0,6 0,05 6 6 0,55 4 60 1,0 6,82 7,08 7,54 8,05
30 6546 006000509 @ 0,6 0,05 9 6 0,55 4 60 1,0 9,94 10,26 10,92 11,67
30 6546 0060 005 12 D 046 0,05 12 6 0,55 4 60 1,0 13,04 13,44 14,31 15,29
30 6546 0080 005 04 @ 08 0,05 4 6 0,75 4 60 1,2 4,72 4,93 5,28 5,64
30 6546 008000506 @ 0,8 0,05 6 6 0,75 4 60 12 6,82 7,08 7,54 8,05
30 6546 008000508 @ 0,8 0,05 8 6 0,75 4 60 1,2 8,90 9,20 9,79 10,47
30 6546 008000512 @ 0,8 0,05 12 6 0,75 4 60 12 13,04 13,44 14,31 15,29
30 6546 0080 005 16 D 08 0,05 16 6 0,75 4 60 1,2 17,17 17,69 18,82 20,12
30 6546 0100 005 05 d@ 1,0 0,05 5 6 0,95 4 60 1,6 5,77 6,01 6,41 6,85
306546 010000510 @ 1,0 0,05 10 6 0,95 4 60 1,6 10,97 11,32 12,05 12,88
306546 010000515 @ 1,0 0,05 15 6 0,95 6 60 1,6 16,41 16,94 18,03 19,27
30 6546 0100 005 20 d 1,0 0,05 20 6 0,95 6 60 1,6 21,58 22,25 23,68 25,31

Alternative 30 6544 mit Schaft / with shank 3 mm auf Seite / on page 122
Alternative 30 6545 bis / up to @2,0 mit Schaft / with shank 4 mm auf Seite / on page 124

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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30 6546 0100 010 05 @ 1,0 0,10 5 6 0,95 4 60 1,6 5,77 6,00
30 6546 0100 010 15 @ 1,0 0,10 15 6 0,95 6 60 1,6 16,41 16,94
30 6546 0100 010 20 @ 1,0 0,10 20 6 0,95 6 60 1,6 21,58 22,24
30 6546 0150 005 05 D 15 0,05 5 [ 1,44 4 60 2,4 5,80 6,03
30 6546 0150 005 10 @D 15 0,05 10 6 1,44 4 60 2,4 10,99 11,34
30 6546 0150 005 15 D 15 0,05 15 6 1,44 4 60 2,4 16,16 16,64
30 6546 0150 005 20 @ 15 0,05 20 6 1,44 [ 60 2,4 21,60 22,26
30 6546 0150 015 05 D 15 0,15 5 6 1,44 4 60 2,4 5,79 6,02
30 6546 0150 015 10 D 15 0,15 10 6 1,44 4 60 2,4 10,99 11,34
30 6546 0150 015 15 @ 15 0,15 15 6 1,44 4 60 2,4 16,15 16,64
30 6546 0150 015 20 @ 15 0,15 20 [} 1,44 [} 60 2,4 21,60 22,26
30 6546 0200 005 06 @ 20 0,05 6 6 1,92 4 60 3 6,89 7,13
30 6546 0200 005 12 @ 20 0,05 12 6 1,92 4 60 8 13,10 13,50
30 6546 0200 005 18 @ 20 0,05 18 [ 1,92 4 60 3 19,28 19,86
30 6546 0200 005 24 D 20 0,05 24 6 1,92 6 60 3 25,76 26,54
30 6546 0200 005 30 @ 20 0,05 30 6 1,92 b 60 3 31,94 32,90
30 6546 0200 030 06 D 20 0,30 6 6 1,92 4 60 3 6,88 7,12
30 6546 0200 030 18 D 20 0,30 18 6 1,92 4 60 3 19,27 19,85
306546 020003024 @ 2,0 0,30 24 6 1,92 6 60 8 25,75 26,53
30 6546 0200 030 30 @ 20 0,30 30 [} 1,92 [ 60 3 31,93 32,89
30 6546 0200 050 06 @ 20 0,50 6 6 1,92 4 60 3 6,87 7,10
30 6546 0200 050 12 @ 20 0,50 12 6 1,92 4 60 3 13,09 13,47
30 6546 0200 050 18 @ 20 0,50 18 6 1,92 4 60 3 19,26 19,83
30 6546 0200 050 24 D 20 0,50 24 6 1,92 6 60 3 25,75 26,51
30 6546 0200 050 30 @ 20 0,50 30 6 1,92 6 60 3 31,93 32,88
30 6546 0300 005 09 d 3,0 0,05 9 6 2,90 4 60 3,5 10,04 10,35
30 6546 0300 005 18 D 3,0 0,05 18 6 2,90 4 60 35 19,32 19,90
30 6546 0300 005 30 @ 3,0 0,05 30 6 2,90 4 60 3,5 31,66 32,62
30 6546 0300 030 09 d 3,0 0,30 9 6 2,90 4 60 Ei5) 10,03 10,33
30 6546 0300 030 18 D 3,0 0,30 18 6 2,90 4 60 3,5 19,30 19,88
30 6546 0300 030 30 @ 3,0 0,30 30 6 2,90 4 60 3,5 31,66 32,61

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
Diamantbeschichteter Gesenkfraser mit Eckenradius, < 12xD Schnitttiefe EXPERT 30 6560
Solid carbide end mills with corner radius, < 12xD, extra long, HSC °° * %
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30 6560060005030 © 60 05 30 6 57 100 9 4 @

306560 060005060 © 60 05 60 6 57 100 9 4
306560060010030 © 60 1,0 30 6 57 100 9 4 @

30 6560060010060 ® 6,0 1,0 60 6 57 100 9 4

3065600800050030 ® 80 05 30 8 76 100 12 4

306560 0800050060 ® 80 05 60 8 76 120 12 4 Schnittdaten | Zeichnungen
3065600800050100 ® 80 05 100 8 76 150 12 4 Cutting data | Drawings
30 6560 0800100030 ® 80 1,0 30 8 76 100 12 4

306560 0800100060 ® 80 1,0 60 8 76 120 12 4

306560 0800100100 ® 80 10 100 8 76 150 12 4 o é
306560 1000050030 ® 10,0 05 30 10 95 100 15 4

306560 1000050060 ® 10,0 05 60 10 95 120 15 4

3065601000050100 ® 10,0 05 100 10 95 150 15 4

3065601000 100030 ® 10,0 1,0 30 10 95 100 15 4
3065601000 100060 © 10,0 1,0 60 10 95 120 15 4

306560 1000100100 © 10,0 1,0 100 10 95 150 15 4

306560120010045 ® 120 1,0 45 12 11,0 100 18 4

30 6560120010060 © 120 1.0 60 12 110 150 18 4
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306274 WL Diamantbeschichteter Micro 3D-Radiusfraser fir die Hartmetallbearbeitung N
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Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
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Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzldnge bei Formschréage
Effective under-neck length

ﬁ+ % O

30 6274 0020 L 0,2 0,10 - 4 - 50 0,14 - - - -

30 6274 0020 003 © 0,2 0,10 (1 4 0,18 50 0,14 0,467 0,492 0,538 0,582
30 6274 0020 005 L] 0,2 0,10 0,5 4 0,18 50 0,14 0,678 0,710 0,769 0,821
30 6274 0020 008 ° 0,2 0,10 0,8 4 0,18 50 0,14 0,992 1,070 1,110 1,190
30 6274 0020 010 4 0,2 0,10 1 4 0,18 50 0,14 1,200 1,270 1,330 1,430
30 6274 0030 . 0,3 0,15 - 4 - 50 0,21 - - - -

30 6274 0030 003 L 0,3 0,15 0,3 4 0,28 50 0,21 0,542 0,623 0,754 0,851
30 6274 0030 005 © 0,3 0,15 0,5 4 0,28 50 0,21 0,757 0,859 0,998 1,050
30 6274 0030 008 L] 0,3 0,15 0,8 4 0,28 50 0,21 1,070 1,200 1,350 1,360
30 6274 0030010 hd 0,3 0,15 1 4 0,28 50 0,21 1,290 1,430 1,550 1,610
30 6274 0040 . 0,4 0,20 - 4 - 50 0,28 - - - -

30 6274 0040 005 L] 0,4 0,20 0,5 4 0,36 50 0,28 0,829 0,917 1,040 1,050
30 6274 0040 010 L 0,4 0,20 1 4 0,36 50 0,28 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0040 015 L 0,4 0,20 1,5 4 0,36 50 0,28 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0040 020 ol 0,4 0,20 4 0,36 50 0,28 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0050 ° 0,5 0,25 - 4 - 50 0,35 - - - -

30 6274 0050 005 © 0,5 0,25 0,5 4 0,46 50 0,35 0,829 0,917 1,040 1,050
30 62740050010 L] 0,5 0,25 1 4 0,46 50 0,35 1,350 1,480 1,550 1,650
30 6274 0050 015 L 0,5 0,25 1,5 4 0,46 50 0,35 1,880 2,030 2,100 2,260
30 6274 0050 020 4 0,5 0,25 2 4 0,46 50 0,35 2,400 2,550 2,670 2,870
30 6274 0060 . 0,6 0,30 - 4 - 50 0,42 - - - -

30 6274 0060 010 ° 0,6 0,30 1 4 0,56 50 0,42 1,510 1,710 1,990 2,100
30 6274 0060 015 © 0,6 0,30 1,5 4 0,56 50 0,42 2,040 2,290 2,600 2,610
30 6274 0060 020 L] 0,6 0,30 2 4 0,56 50 0,42 2,580 2,860 3,100 3,200
30 6274 0060 030 hd 0,6 0,30 3 4 0,56 50 0,42 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 ° 0,8 0,40 - 4 - 50 0,56 - - - -

30 6274 0080 020 L] 0,8 0,40 2 4 0,76 50 0,56 2,580 2,860 3,100 3,220
30 6274 0080 030 L 0,8 0,40 3 4 0,76 50 0,56 3,640 3,990 4,130 4,440
30 6274 0080 040 4 0,8 0,40 4 4 0,76 50 0,56 4,690 5,090 5,270 5,660
30 6274 0100 L 1,0 0,50 - 4 - 50 0,70 - - - -

30 6274 0100 020 L4 1,0 0,50 2 4 0,96 50 0,70 2,580 2,890 4,250 4,570
3062740100 025 L 1,0 0,50 2,5 4 0,96 50 0,70 3,110 3,440 5,390 5,790
3062740100 030 L] 1,0 0,50 3 4 0,96 50 0,70 3,640 3,990 7,670 8,240
30 6274 0100 040 ° 1,0 0,50 4 4 0,96 50 0,70 4,690 5,090 9,940 10,700
30 6274 0100 050 d 1,0 0,50 5) 4 0,96 50 0,70 5,740 6,100 12,250 13,130

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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30 6274 0200 © 4 1,40 0 176 0,198 0,239 0,276
30 6274 0200 030 ° 2 0 1.0 3 4 1, 90 1,40 3,810 4,100 4,250 4,570
30 6274 0200 040 ° 2,0 1,0 4 4 1,90 50 1,40 4,850 5,100 5,390 5,790
30 6274 0200 060 ° 2,0 1,0 6 4 1,90 50 1,40 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0200 080 ° 2,0 1,0 8 4 1,90 50 1,40 9,000 9,100 9,940 10,700
30 6274 0200 100 hd 2,0 1,0 10 4 1,90 50 1,40 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0300 e 30 1,5 = 6 - 60 2,10 - - - -
30 6274 0300 060 ® 30 1,5 6 6 2,90 60 2,10 6,930 7,100 7,670 8,240
30 6274 0300 080 * 30 1,5 8 6 2,90 60 2,10 9,000 9,100 9,940 10,690
30 6274 0300 100 * 30 1,5 10 6 2,90 60 2,10 11,070 11,100 12,220 13,130
30 6274 0300 120 ® 30 1,5 12 6 2,90 60 2,10 13,100 13,130 14,500 15,580
30 6274 0300 140 e 30 1,5 14 6 2,90 60 2,10 15,100 15,190 16,780 18,030
30 6274 0400 ® 40 2,0 = 6 - 60 2,80 - - - -
30 6274 0400 080 ® 40 2,0 8 6 3,90 60 2,80 9,010 9,100 9,940 10,690
30 6274 0400 100 ® 40 2,0 10 6 3,90 60 2,80 11,070 11,100 12,250 13,130
30 6274 0400 150 ® 40 2,0 15 6 3,90 60 2,80 16,100 16,230 17,910

30 6274 0500 ° 50 2,5 - 6 - 60 3,50 - - - -
30 6274 0500 100 ° 50 2,5 10 6 4,80 60 3,50 11,100 11,250 12,420 -
30 6274 0500 150 hd 50 2,5 15 6 4,80 60 3,50 16,100 16,410 -
30 6274 0600 ° 6,0 3,0 - 6 - 60 4,20 - - - -
30 6274 0600 100 ° 6,0 3,0 10 6 5,70 60 4,20 - - - -
30 6274 0600 150 hd 6,0 3,0 15 6 5,70 60 4,20 - - - -

5
Karnasch D-CC Diamantbeschichtete Fraser, frasen HARTMETALL. I
Karnasch D-CC diamond coated end mills, for machining CEMENTED CARBIDE. ,?«
/
Hartevergleich
Hardness Comparison
6

Harte (Knoop kg/mm?)

10.000 2

9.000
8.000
7.000
6.000

5.000

Keramik
Hartmetall

ND Naturdiaman

306271 + 306274
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30 6550 LULAMILIYE  Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser mit Schaftkiihlung S
LB SR M Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills with cooling holes in shank o=
GRAPHIT MICRO kARNAsCH
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
Zr O <Y _Co
Zirlmnoﬁd v\/\ 4’):})
gep! ———
ﬁ — B S ) 35°
(=] 0 Z
o -l 1 0 0 A) —
Zirknnoﬁd = —wm HSC
gehi 2) R e High-S?eed-
TOLERANZ / TOLERANCE YTHE®
creere tol 1 = 0,002 (o pec
i r G
d‘g“ 5
)
[ =20,2- 312 tol-0/-0,010 (Y YY)
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
B
|
Formschrage / Incline angle
a2 Effektive Nutzldnge bei Formschréage
¢ (.13 Effective under-neck length
30 6550 0050 02 ° 05 0,25 2 4 0,45 2 60 0,6 3 2,36 2,46 2,63 2,82
30 6550 0050 04 ° 05 0,25 4 4 0,45 2 60 0,6 3 4,45 4,60 4,93 5,31
30 6550 0050 06 ° 05 0,25 6 4 0,45 2 60 0,6 3 6,52 6,74 7,23 7,80
30 6550 0050 08 L] 0,5 0,25 8 4 0,45 2 60 0,6 3 8,62 8,87 9,43 10,06
30 6550 0050 10 d 0,5 0,25 10 4 0,45 2 60 0,6 8 10,68 10,99 11,69 12,48
30 6550 0060 04 ° 06 0,30 4 4 0,55 4 60 0,8 3 4,65 4,87 5,23 5,63
30 6550 0060 06 ° 06 0,30 6 4 0,55 4 60 0,8 3 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6550 0060 08 L] 0,6 0,30 8 4 0,55 4 60 0,8 3 8,84 9,16 9,83 10,60
30 6550 0060 10 o 0,6 0,30 10 4 0,55 4 60 0,8 8] 10,97 11,32 12,06 12,90
30 6550 0080 04 ° 08 0,40 4 4 0,75 4 60 1.0 3 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6550 0080 06 ° 08 0,40 6 4 0,75 4 60 1.0 3 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6550 0080 08 ° 08 0,40 8 4 0,75 4 60 1.0 3 8,84 9,15 9,81 10,58
30 6550 0080 10 L] 0,8 0,40 10 4 0,75 4 60 1,0 8] 10,92 11,29 12,11 13,06
30 6550 0080 12 d 0,8 0,40 12 4 0,75 4 60 1,0 3 13,03 13,42 14,26 15,22
30 6550 0100 05 e 10 0,50 5 4 0,95 4 60 1.2 3 5,72 5,95 6,37 6,85
30 6550 0100 10 ° 10 0,50 10 4 0,95 4 60 1.2 3 10,94 11,31 1212 13,06
30 6550 0100 15 L] 1,0 0,50 15 4 0,95 4 60 1,2 8 16,11 16,65 17,87 19,28
30 6550 0100 20 ° 10 0,50 20 4 0,95 4 60 1.2 3 21,28 22,00 23,62 25,49
30 6550 0150 10 e 15 0,75 10 4 1,45 4 60 1.8 3 10,97 11,33 12,12 13,05
30 6550 0150 15 e 15 0,75 15 4 1,45 4 60 1.8 3 16,12 16,58 17,61 18,77
30 6550 0200 10 L4 2,0 1,00 10 4 1,92 4 60 2,0 3 11,00 11,35 12,13 13,04
30 6550 0200 12 L] 2,0 1,00 12 4 1,92 4 60 2,0 3 13,07 13,49 14,43 15,52
30 6550 0200 15 ° 20 1,00 15 4 1,92 4 60 2,0 3 16,17 16,70 17,88 19,25
30 6550 0200 20 ° 20 1,00 20 4 1,92 4 60 2,0 3 21,34 22,05 23,63 -
30 6550 0200 25 ° 20 1,00 25 4 1,92 4 60 2,0 3 26,74 27,56 29,35 31,40
30 6550 0300 15 ° 30 1,50 15 6 2,90 4 75 3,0 3 16,39 16,89 - -
30 6550 0300 20 ° 30 1,50 20 6 2,90 4 75 3,0 3 21,54 22,19 - -
30 6550 0300 25 ° 30 1,50 25 6 2,90 4 75 3,0 3 26,69 27,49 - -
30 6550 0300 30 ° 30 1,50 30 6 2,90 4 75 3,0 3 31,83 - - =

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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306551 LULAMILIYE  Diamantbeschichteter Micro-3D-Radiusfraser < 30xD Schnitttiefe S
LR SR 8l Diamond coated solid carbide 3D ball nose end mills, < 30xD, HSC oo
GRAPHIT MICRO kARNAsCH
graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
Zr O,
Zirlmnoﬁd N NG 0,1,
] S 2 35
o o —
rones ey 100 % = HSC
gehi = —wzzm  High-Speed-
’IQ <&
Y THE ®
GFK-CFK TOLERANZ / TOLERANCE > DCC
Pdiacai tol. r = +0,002 o6 0318
r
ﬂ "
[ =20,2-@12 tol-0/-0,010
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
(i) 851879
|
Formschrage / Incline angle
42 Effektive Nutzlange bei Formschrage
¢ 26 Effective under-neck length
30 6551 0020 01 ® 0,2 0,10 1 3 0,18 1 55) 0,3 1,20 1,25 1,33 1,43
30 6551 0030 01 L4 0,3 0,15 1 3 0,27 2 55 0,4 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6551 0030 02 L] 0,3 0,15 2 3 0,27 2 55 0,4 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6551 0030 03 L () 0,15 3] 3 0,27 2 55 0,4 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6551 0030 05 hd 018 0,15 5 3 0,27 2 56) 0,4 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6551 0040 04 L 0,4 0,20 4 3 0,36 2 55 0,5 4,48 4,63 4,93 5,27
30 6551 0040 06 e 0,4 0,20 6 3 0,36 2 55 0,5 6,55 6,75 7,18 7,68
30 6551 0040 08 ol 0,4 0,20 8 3 0,36 2 55 0,5 8,61 8,87 9,44 10,09
30 6551 0050 05 © 0,5 0,25 5 3 0,45 2 B5) 0,6 5,54 5,71 6,07 6,49
30 6551 0050 08 o 0,5 0,25 8 3 0,45 2 55 0,6 8,63 8,89 9,46 10,11
30 6551 0050 10 © 0,5 0,25 10 3 0,45 4 B5) 0,6 10,69 11,01 11,72 12,53
30 6551 0060 04 L4 0,6 0,30 4 3 0,55 4 55 0,8 4,72 4,94 5,28 5,65
30 6551 0060 06 L 0,6 0,30 6 3 0,55 4 56) 0,8 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6551 0060 09 © 0,6 0,30 9 3 0,55 4 55 0,8 9,94 10,27 10,93 11,68
30 6551 0060 12 O 0,6 0,30 12 3 0,55 4 55) 0,8 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6551 0080 08 L4 0,8 0,40 8 3 0,75 4 55 1,0 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6551 0080 10 L] 0,8 0,40 10 3 0,75 4 55 1,0 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6551 0080 12 O 0,8 0,40 12 3 0,75 4 55 1,0 13,04 13,45 14,31 15,30
30 6551 0080 16 - 0,8 0,40 16 3 0,75 4 56) 1,0 17,17 17,69 18,83 20,13
30 6551 0100 05 L4 1,0 0,50 5 3 0,95 4 55 1,2 5,77 6,01 6,41 6,85
30 6551 0100 10 L] 1,0 0,50 10 3 0,95 4 55 1,2 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6551 0100 15 L 1,0 0,50 15 3 0,95 6 55 1,2 16,41 16,95 18,04 -
30 6551 0100 20 © 1,0 0,50 20 3 0,95 [} 58] 1,2 21,59 22,25 23,68 -
30 6551 0100 25 © 1,0 0,50 25 3 0,95 6 55 1,2 26,74 27,55 - -
30 6551 0100 30 L 1,0 0,50 30 3 0,95 b 65 1,2 32,46 33,44 - -
30 65510120 10 o 1,2 0,60 10 3 1,15 4 55 1,4 10,98 11,33 12,06 12,89
30 6551 0120 15 © 1,2 0,60 15 3 1,15 [} 56) 1,4 16,41 16,95 18,04 -
30 65510150 10 o 1,5 0,75 10 3 1,44 4 55 1,8 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6551 0150 15 © 1,5 0,75 15 3 1,44 4 55 1,8 16,16 16,65 17,72 -
30 6551 0150 20 L] 1,5 0,75 20 3 1,44 6 55 1,8 21,60 22,27 - -
30 6551 0150 25 o 1,5 0,75 25 3 1,44 6 55 1,8 26,76 27,57 - -

Alternative 30 6553 bis / up to ?2,0 mm mit Schaft / with shank 4 mm auf Seite / on page 136
Alternative 30 6554 bis / up to @3,0 mm mit Schaft / with shank 6 mm auf Seite / on page 138

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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30 6551 0180 10 @ 1,8 0,90 10 3 1,74 10 55 19 11,56 12,11
30 6551 0180 20 @ 1,8 0,90 20 3 1,74 10 55 1,9 22,06 22,84
30 6551 0200 10 e 20 1,00 10 3 1,92 4 65 2,0 11,04 11,38
30 6551 0200 15 e 20 1,00 15 3 1,92 4 65 2,0 16,19 16,68
30 6551 0200 20 e 20 1,00 20 3 1,92 4 65 2,0 21,31 21,98
30 6551 0200 25 e 20 1,00 25 3 1,92 6 65 2,0 26,79 27,60
30 6551 0200 30 e 20 1,00 30 3 1,92 6 65 2,0 31,63

30 6551 0300 10 e 30 1,50 10 4 2,90 4 65 3,0 11,08 11,41
30 6551 0300 15 ® 30 1,50 15 4 2,90 4 65 3,0 16,39 16,89
30 6551 0300 20 ® 30 1,50 20 4 2,90 4 65 3,0 21,54 22,19
30 6551 0300 25 ® 30 1,50 25 4 2,90 4 75 3,0 26,69 27,49
30 6551 0300 30 e 30 1,50 30 4 2,90 4 75 3,0 31,83

30 6551 0400 20 ® 40 2,00 20 6 3,90 4 65 4,0 21,37 22,02
30 6551 0400 30 ® 40 2,00 30 6 3,90 4 75 4,0 31,67 32,62
30 6551 0400 40 ® 40 2,00 40 6 3,90 4 90 4,0 41,90 43,11
30 6551 0500 20 e 50 2,50 20 6 4,90 4 65 5,0 22,17 22,94
30 6551 0500 30 e 50 2,50 30 6 4,90 4 75 5,0 32,55

30 6551 0500 40 e 50 2,50 40 6 4,90 4 90 5,0 41,89

30 6551 0500 50 ® 50 2,50 50 6 4,90 4 90 5,0 52,18

30 6551 0600 030 e 60 3,00 30 6 5,90 4 75 6,0 -

30 6551 0600 040 ® 50 3,00 40 6 5,90 4 90 6,0 -

30 6551 0600 050 e 60 3,00 50 6 5,90 4 90 6,0 -

30 6551 0600 060 e 60 3,00 60 6 5,90 4 100 6,0 -

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

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

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

article. While stocks last.

Alternative 30 6522. @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Special price / sale

3D-Radiusfraser mit Kugelstirn
U] EXTREME 3D-Ball nose end mill

GRAPHIT
graphite

=
T 4
N

*he

Aluminium
< 6% Si

Aluminium

> 6% Si

Wi} EXTREME

PKD [Kristalliner Diamant) ist der derzeit dominierende Schneidstoff in industriellen Anwendungen,
nicht zuletzt wegen seiner leichteren Verarbeitbarkeit gegeniiber dem reinen Diamant. PKD-EXTREME
ist ein neues, gesintertes Diamantpulver in einer metallischen Bindungsmatrix. Die Bearbeitung ist
Kupfer nur durch Lasern maoglich.

copper
Wi} EXTREME

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

MESSING

brass

kurz-
spanend
short chip
lang-
spanend | Bestseller - preisreduziert - Bestseller - price reduced
long chip
| 3065220600 60 * 6 3 60 6 59 100 6 2
| 3065220800 60 * 8 4 60 8 7.8 100 8 2
| 3065221000 60 * 10 5 60 10 9.8 105 10 2

b Auszug aus dem PKD Radiusfraser Programm. Weitere Abmessungen auf Seite 213
Extract of the PCD ball nose end mill product range. More dimensions on page 213
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Drawings
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Micro-3D-Radiusfraser Nz

306552 Solid carbide 3D ball nose end mills, HSC oo

GRAPHIT I(\]nlll(li\ll‘l(!) KARgASCH
I NORM
graphite CLEAN
Form HA
ZIRKONIUM SPEZIAL orm
‘ZIRCONIUM SPECIAL D
irkonoxid
I tol. r = 0,003
Zr 02 | “ HSC
Zirkonoxid ez
gep —wzzm  High-Speed-
e =
GFK-CFK D > DCC

== ficiaptile

e

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

ol &

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 655201001403 A 1,0 0,5 14 3 0,95 45 1,5 15,80 16,48 17,51 18,33
30 655201001603 A 1,0 0,5 16 3 0,95 45 1,5 17,89 18,62 19,71 -
30 655201001803 A 1,0 0,5 18 3 0,95 45 1,5 19,99 20,76 21,89 -
30 655201002003 A 1,0 0,5 20 3 0,95 45 1,5 22,07 22,88 24,07 -
30 655201001404 A 1,0 0,5 14 4 0,95 45 1,5 15,80 16,48 17,51 18,33
30 655201001604 A 1,0 0,5 16 4 0,95 45 1,5 17,89 18,62 19,71 20,57
30 655201001804 A 1,0 0,5 18 4 0,95 45 1,5 19,99 20,76 21,89 22,78
30 655201002004 A 1,0 0,5 20 4 0,95 45 1,5 20,07 22,88 24,07 24,99
30 655201001406 A 1,0 0,5 14 6 0,95 45 1,5 15,80 16,48 17,51 18,33
30 655201001606 A 1,0 0,5 16 6 0,95 45 1,5 17,89 18,62 19,71 20,57
30 655201001806 A 1,0 0,5 18 6 0,95 45 1,5 19,38 19,89 20,63 21,17
30 655201002006 A 1,0 0,5 20 b 0,95 45 1,5 21,44 21,98 22,74 23,30
30 6552 02001403 A 2,0 1,0 14 3 1,92 45 3,0 15,88 16,54 - -
30 655202001603 A 2,0 1,0 16 3 1,92 45 3,0 17,97 18,68 - -
30 6552 02001803 A 2,0 1,0 18 3 1,92 45 3,0 20,06 20,81 - -
30 6552 02002003 A 2,0 1,0 20 3 1,92 45 3,0 22,15 22,93 - -
30 6552 02001404 A 2,0 1,0 14 4 1,92 45 3,0 15,88 16,54 17,55 18,36
30 655202001604 A 2,0 1,0 16 4 1,92 45 3,0 17,97 18,68 19,75 -
30 6552 020018 04 A 2,0 1,0 18 4 1,92 45 3,0 20,06 20,81 21,93 -
30 655202002004 A 2,0 1,0 20 4 1,92 45 3,0 22,15 22,93 24,11 -
30 6552 02001406 A 2,0 1,0 14 6 1,92 45 3,0 15,88 16,54 17,55 18,36
30 655202001606 A 2,0 1,0 16 6 1,92 45 3,0 17,97 18,68 19,75 20,60
30 6552 02001806 A 2,0 1,0 18 6 1,92 45 3,0 19,43 19,93 20,65 21,19
30 6552 02002006 A 2,0 1,0 20 b 1,92 45 3,0 21,49 22,02 22,77 23,32
30 655203001403 A 3,0 1,5 14 3 2,90 45 3.9 - - - -
30 655203001603 A 3,0 1,5 16 3 2,90 45 3,5 - - - -
30 6552 03001803 A 3,0 1,5 18 3 2,90 45 35 - - - -
30 655203002003 A 3,0 1,5 20 3 2,90 45 3,5 - - - -
30 655203001404 A 3,0 1,5 14 4 2,90 45 35 15,94 16,58 - -
30 655203001604 A 3,0 1,5 16 4 2,90 45 3,5 18,03 18,72 - -
30 6552 03001804 A 3,0 1,5 18 4 2,90 45 3,5 20,11 20,86 - -
30 655203002004 A 3,0 1,5 20 4 2,90 45 3,5 22,19 - - -
30 655203001406 A 3,0 1,5 14 6 2,90 45 39 15,94 16,58 17,58 18,39
30 655203001606 A 3,0 1,5 16 6 2,90 45 3,5 18,03 18,72 19,78 20,62
30 6552 03001806 A 3,0 1,5 18 [ 2,90 45 €15 19,47 19,96 20,67 21,20
30 655203002006 A 3,0 1,5 20 b 2,90 45 3,5 21,52 22,04 22,78 23,33

A Lieferbar solange Vorrat / Be discontinued

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

atd Karmasch'

SiemensstraBe 1
68542 Heddesheim
T +49 6203 4039-0
info@karnasch.de
www.karnasch.de

Datum:
Uhrzeit:

Werkzeug:

Bemerkung 1:
Bemerkung 2:
Bemerkung 3:
Bemerkung 4:

30.03.2016
16:00:33

306553_0.1x0.4x0.05

Messen zu Nominal Zentrum, Einrichtmodus

SYM |Istwert ISollwen |Otol IUtoI IAbweichung | | Bezeichnung

Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 0
Dst 0.0471 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0001 0.0000 10
Dst 0.0469 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 20
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 30
Dst 0.0472 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0000 0.0000 40
Dst 0.0474 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0003 0.0000 50
Dst 0.0471 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0000 0.0000 60
Dst 0.0472 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0000 0.0000 70
Dst 0.0467 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0004 0.0000 80
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 920
Dst 0.0472 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0001 0.0000 100
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0001 0.0000 110
Dst 0.0467 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0005 0.0000 120
Dst 0.0469 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 130
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 140
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0004 0.0000 150
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0004 0.0000 160
Dst 0.0469 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 170
Dst 0.0468 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0003 0.0000 180
Dst 0.0470 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0002 0.0000 Mittelwert Radius
Dst 0.0467 0.0472 0.0020 -0.0020 -0.0005 0.0000 Minimum Radius
Dst 0.0474 0.0472 0.0020 -0.0020 0.0003 0.0000 Maximum Radius
Dst 0.0007 0.0000 0.0000 0.0000 0.0007 0.0007 R Form Max-Min
LT 0.0003 0.0000 0.0000 0.0000 0.0003 0.0003 Rundlauf
Dst 0.0931 0.1000 0.0000 -0.0100 -0.0069 0.0000 Durchm1
Dst 0.0929 0.1000 0.0000 -0.0100 -0.0071 0.0000 Durchm D1 ohne Rund

Darstellung der Radiuskontur eines Karnasch-Fraser
Picture of the radius shape accuracy from a Karnasch ball nose end mill
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

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

306553

GRAPHIT MICRO kARNAsCH

graphite GRAIN  NORM
DIN 6535
202 — S0y
A T— & X
e
i L 2 o 35°
= 0/ —
Zr O, 1 0 0 0
Zirknnofid  — /) HSC
gehip) o A —wzzm  High-Speed-
Mol PNl = "
tol. r = 0,002 THE
GFK-CFK r D > DCC
s, | mol 038
m EF=201-82 tol-0/-0,010 %
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
'
Formschrage / Incline angle
Effektive Nutzlange bei Formschrage
% Effective under-neck length
30 6553 0010 002 * 01 0,05 0,2 4 0,09 1 40 0,15 0,32 0,34 0,38 0,42
30 6553 0010 004 ® 01 0,05 0,4 4 0,09 1 40 0,15 0,54 0,57 0,62 0,67
30 6553 0015 003 e 0,15 0,075 0,3 4 0,14 1 40 0,2 0,43 0,45 0,50 0,54
30 6553 0015 006 e 015 0,075 0,6 4 0,14 1 40 0,2 0,75 0,79 0,85 0,91
30 6553 0020 006 * 0,2 0,10 0,6 4 0,18 1 40 0,3 0,78 0,81 0,87 0,92
30 6553 0020 008 e 02 0,10 0,8 4 0,18 1 40 0,3 0,99 1,03 1,10 1,17
30 6553 0020 010 e 02 0,10 1 4 0,18 1 40 0,3 1,20 1,24 1,32 1,41
30 6553 0020 015 e 02 0,10 1,5 4 0,18 1 40 0,3 1,72 1,78 1,89 2,01
30 6553 0030 005 e 03 0,15 0,5 4 0,27 2 40 0,5 0,63 0,70 0,80 0,89
30 6553 0030 010 e 03 0,15 1 4 0,27 2 40 0,5 1,32 1,38 1,49 1,60
30 6553 0030 015 e 03 0,15 1,5 4 0,27 2 40 0,5 1,84 1,93 2,07 2,20
30 6553 0030 020 e 03 0,15 2 4 0,27 2 40 0,5 2,37 2,47 2,63 2,80
30 6553 0030 030 e 03 0,15 3 4 0,27 2 40 0,5 3,42 3,54 3,76 4,01
30 6553 0030 045 e 03 0,15 4,5 4 0,27 2 40 0,5 4,98 5,13 5,45 5,82
30 6553 0030 060 e 03 0,15 6 4 0,27 2 40 0,5 6,53 6,72 7,15 7,63
30 6553 0040 010 * 04 0,20 1 4 0,36 2 40 0,6 1,35 1,40 1,51 1,61
30 6553 0040 020 ® 04 0,20 2 4 0,36 2 40 0,6 2,39 2,49 2,64 2,81
30 6553 0040 030 ® 04 0,20 3 4 0,36 2 40 0,6 3,44 3,56 3,77 4,02
30 6553 0040 040 ® 04 0,20 4 4 0,36 2 40 0,6 4,48 4,62 4,90 5,23
30 6553 0040 060 e 04 0,20 6 4 0,36 2 40 0,6 6,54 6,74 7,16 7,64
30 6553 0040 080 e 04 0,20 8 4 0,36 2 60 0,6 8,60 8,86 9,42 10,05
30 6553 0050 020 e 05 0,25 2 4 0,45 2 40 0,7 2,42 2,50 2,66 2,82
30 6553 0050 040 e 05 0,25 4 4 0,45 2 40 0,7 4,49 4,63 4,91 5,24
30 6553 0050 060 e 05 0,25 6 4 0,45 2 40 0,7 6,56 6,75 717 7,65
30 6553 0050 080 e 05 0,25 8 4 0,45 2 60 0,7 8,62 8,87 9,43 10,06
30 6553 0050 100 e 05 0,25 10 4 0,45 2 60 0,7 10,68 10,99 11,69 12,48
30 6553 0060 020 * 06 0,30 2 4 0,55 4 40 1.0 2,60 2,73 2,97 3,17
30 6553 0060 030 ® 06 0,30 3 4 0,55 4 40 1,0 3,66 3,83 4,11 4,38
30 6553 0060 060 e 06 0,30 6 4 0,55 4 40 1.0 6,81 7,06 7,50 8,00
30 6553 0060 090 e 06 0,30 9 4 0,55 4 60 1,0 9,93 10,25 10,89 11,62
30 6553 0060 120 e 06 0,30 12 4 0,55 4 60 1.0 13,04 13,43 14,28 15,24
30 6553 0080 020 e 08 0,40 2 4 0,75 4 40 1.2 2,59 2,72 2,95 3,15
30 6553 0080 040 e 08 0,40 4 4 0,75 4 40 1.2 4,71 4,91 5,23 5,57
30 6553 0080 060 e 08 0,40 6 4 0,75 4 40 1.2 6,80 7,05 7,49 7,98
30 6553 0080 080 e 08 0,40 8 4 0,75 4 60 1.2 8,89 9,18 9,75 10,40
30 6553 0080 120 e 08 0,40 12 4 0,75 4 60 1.2 13,03 13,42 14,26 15,22
30 6553 0080 160 e 08 0,40 16 4 0,75 4 60 1,2 17,16 17,67 18,78 20,05

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 132
Alternative 30 6554 - Schaft / Shank 6 mm auf Seite / on page 138

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

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

Alternative 306551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 132
Alternative 30 6554 - Schaft / Shank 6 mm auf Seite / on page 138
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

PROFESSIONAL

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

30 6554

MICRO kARNAsCH

= = GRAIN  NORM

GRAPHIT
graphite

DIN 6535

ITX Form HA

ZIRKONIUM
ZIRCONIUM

Zr 02
o F &

[

G
4
(@)
N
Yy
T0®
I

ﬁ”p S 5o
- “y 100 %
0 e
202 U == HsC
gehip, o A —wzzm High-Speed-
i Pl =
tol. r = £0,002 THE
GFK-CFK r D > DCC
i | Ga | 0%s
m [ =20,1-@3 tol-0/-0,010 %
Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings
'
Formschrage / Incline angle
d2 Effektive Nutzlange bei Formschrage
B2 26 La Effective under-neck length
30 6554 0010 002 ® 01 0,05 0,2 6 0,09 1 60 0,15 0,32 0,34 0,38 0,42
30 6554 0010 004 ® 01 0,05 0,4 6 0,09 1 60 0,15 0,54 0,57 0,62 0,67
30 6554 0015 003 ® 10,15 0,075 0,3 6 0,14 1 60 0,2 0,43 0,45 0,50 0,54
30 6554 0015 006 ® 015 0,075 0,6 6 0,14 1 60 0,2 0,75 0,79 0,85 0,91
30 6554 0020 006 ® 02 0,10 0,6 6 0,18 1 60 0,3 0,78 0,81 0,87 0,92
30 6554 0020 008 ® 02 0,10 0,8 6 0,18 1 60 0,3 0,99 1,03 1,10 1,17
30 6554 0020 010 ® 02 0,10 1 6 0,18 1 60 0,3 1,20 1,24 1,32 1,41
30 6554 0020 015 ® 02 0,10 1.5 6 0,18 1 60 0,3 1,72 1,78 1,89 2,01
30 6554 0030 005 ® 03 0,15 0,5 6 0,27 2 60 0,5 0,63 0,70 0,80 0,89
30 6554 0030 01 ® 03 0,15 1 6 0,27 2 60 0,5 1,32 1,38 1,49 1,60
30 6554 0030 015 * 03 0,15 1,5 6 0,27 2 60 0,5 1,84 1,93 2,07 2,20
30 6554 0030 02 e 03 0,15 2 6 0,27 2 60 0,5 2,37 2,47 2,63 2,80
30 6554 0030 03 ® 03 0,15 3 6 0,27 2 60 0,5 3,42 3,54 3,76 4,01
30 6554 0030 045 ® 03 0,15 4,5 6 0,27 2 60 0,5 4,98 5,13 5,45 5,82
30 6554 0030 06 e 03 0,15 6 6 0,27 2 60 0,5 6,53 6,72 7,15 7,63
30 6554 0040 01 ® 04 0,20 1 6 0,36 2 60 0,6 1,35 1,40 1,51 1,61
30 6554 0040 02 ® 04 0,20 2 6 0,36 2 60 0,6 2,40 2,49 2,65 2,82
30 6554 0040 03 ® 04 0,20 3 6 0,36 2 60 0,6 3,44 3,56 3,77 4,02
30 6554 0040 04 ® 04 0,20 4 6 0,36 2 60 0,6 4,48 4,62 4,90 5,23
30 6554 0040 06 ® 04 0,20 6 6 0,36 2 60 0,6 6,54 6,74 7,16 7,64
30 6554 0040 08 ® 04 0,20 8 6 0,36 2 60 0,6 8,60 8,86 9,42 10,05
30 6554 0050 02 ¢ 05 0,25 2 6 0,45 2 60 0,7 2,42 2,50 2,66 2,82
30 6554 0050 04 ® 05 0,25 4 6 0,45 2 60 0,7 4,49 4,63 4,91 5,24
30 6554 0050 06 ¢ 05 0,25 6 6 0,45 2 60 0,7 6,56 6,75 717 7,65
30 6554 0050 08 ® 05 0,25 8 6 0,45 2 60 0,7 8,62 8,87 9,43 10,06
30 6554 0050 10 ® 05 0,25 10 6 0,45 2 60 0,7 10,68 10,99 11,69 12,48
30 6554 0060 03 ® 06 0,30 3 6 0,55 4 60 1,0 3,66 3,83 4,11 4,38
30 6554 0060 06 ® 06 0,30 6 6 0,55 4 60 1,0 6,81 7,06 7,50 8,00
30 6554 0060 09 ® 06 0,30 9 6 0,55 4 60 1,0 9,93 10,25 10,89 11,62
30 6554 0060 12 ® 06 0,30 12 6 0,55 4 60 1.0 13,04 13,43 14,28 15,24
30 6554 0080 04 * 08 0,40 4 6 0,75 4 60 1.2 4,71 4,91 5,23 5,57
30 6554 0080 06 * 08 0,40 6 6 0,75 4 60 1.2 6,80 7,05 7,49 7,98
30 6554 0080 08 * 08 0,40 8 6 0,75 4 60 1.2 8,89 9,18 9,75 10,40
30 6554 0080 12 * 08 0,40 12 6 0,75 4 60 1.2 13,03 13,42 14,26 15,22
30 6554 0080 16 ® 08 0,40 16 6 0,75 4 60 1.2 17,16 17,67 18,78 20,05

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 132
Alternative 30 6553 bis / up to @2,0 - Schaft / Shank 4 mm auf Seite / on page 136

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

PROFESSIONAL

D) 306554

%

30 6554 0100 05 e 1,0 0,50 5 6 0,95 4 60 1,6 5,75 5,98
30 6554 0100 10 e 10 0,50 10 [} 0,95 4 60 1,6 10,96 11,30
30 6554 0100 15 e 10 0,50 15 6 0,95 6 60 1,6 16,39 16,92
30 6554 0100 20 e 10 0,50 20 [} 0,95 6 60 1,6 21,57 22,22
30 6554 0100 25 e 10 0,50 25 6 0,95 6 60 1,6 26,73 27,52
30 6554 0150 05 ¢ 15 0,75 5 [} 1,45 4 60 2,4 5,74 5,96
30 6554 0150 10 ® 15 0,75 10 6 1,45 4 60 2,4 10,95 11,28
30 6554 0150 15 EERTES) 0,75 15 [} 1,45 4 60 2,4 16,12 16,58
30 6554 0150 20 O 1B 0,75 20 6 1,45 6 60 2,4 21,56 22,20
30 6554 0150 25 e 15 0,75 25 [ 1,45 [ 60 2,4 26,72 27,51
30 6554 0200 06 e 20 1,00 6 6 1,92 4 60 3,0 6,85 7,07
30 6554 0200 08 e 20 1,00 8 [ 1,92 4 60 3,0 8,93 9,20
30 6554 0200 10 e 20 1,00 10 6 1,92 4 60 3,0 11,00 11,32
30 6554 0200 12 e 20 1,00 12 [} 1,92 4 60 3,0 13,07 13,44
30 6554 0200 16 e 20 1,00 16 6 1,92 4 60 3,0 17,19 17,68
30 6554 0200 18 e 20 1,00 18 [} 1,92 4 60 3,0 19,25 19,80
30 6554 0200 20 e 20 1,00 20 6 1,92 4 60 3,0 21,31 21,92
30 6554 0200 24 e 20 1,00 24 [ 1,92 6 60 3,0 25,73 26,38
30 6554 0200 30 e 20 1,00 30 6 1,92 b 60 3,0 31,90 32,67
30 6554 0300 09 e 30 1,50 9 [ 2,90 4 60 815} 9,99 10,26
30 6554 0300 14 e 30 1,50 14 6 2,90 4 60 3,5 15,15 15,57
30 6554 0300 18 e 30 1,50 18 [} 2,90 4 60 3 19,26 19,81
30 6554 0300 24 e 30 1,50 24 6 2,90 4 60 3,5 25,45 26,17
30 6554 0300 30 e 30 1,50 30 b 2,90 4 60 8ib) 31,62 32,53

Alternative 30 6551 - Schaft / Shank 3 mm auf Seite / on page 132
Alternative 30 6553 bis / up to @2,0 - Schaft / Shank 4 mm auf Seite / on page 136

0td Karnasch'

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

| y

KARNASCH COMPOSITES-TOOLS

CARBONBEARBEITUNG IN |
DER AUTOMOBILINDUSTRIE £

Karnasch Composites-Tools for machining
carbon in the automotive industry
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Diamantbeschichteter VHM High Efficient Finishing Parabelfraser
Diamond coated solid carbide high efficient finishing parabola end mill

306557

GRAPHIT
graphite

=i

UGT

GFK-CFK

GFRP-

Weltneuheit fr die Graphitbearbeitung

Radiuskontur / Radius shape accuracy World first for graphite processing

Konventionelle Bearbeitung Neue innovative Bearbeitungsstrategie
Conventional processing New innovative machining strategy
VHM Kugelfraser High Efficient Finishing Parabelfraser fiir 5 Achsen
- Geringe Zustellung Zerspanung mit 45° Spirale und 4 Schneiden
) &1z - bis zu 90-fach bessere Oberflachen

- bis zu 90 % kirzere Bearbeitungszeiten

- wirtschaftliche Bearbeitung durch hohe Zustellung
in ap

- Reduzierung kostenintensiver Poliervorgange

Solid carbide ball end
mill
- Small stepover in ap

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

- up to 90 times higher surface quality

- up to 90% shorter machining time

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

Wirkradius
Effective radius

PROFESSIONAL FINISH

la/2

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

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

Parabelfraser konische Form / Parabola end mill conical shape

—7]

A

lkl

\III

oo

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

S I

y

HSC
High-Speed-
Cutting

DCC
0318

Schnittdaten

Cutting data

=28

Zeichnungen

Drawings

Art.
30 6557 0500350175 © 1,0 0,50 350 12,60° 4 9,45 17,5 19,9 70 - ) 6 4
30 6557 0700350175 ® 2,0 1,00 350 13,39° 4 11,45 17,5 19.9 80 - 7 8 4
30 6557 0900350175 ® 4,0 2,00 350 12,16° 4 13,45 17,5 23,6 100 - 9 12 4

Parabelfraser tangentiale Form / Parabola end mill tangential shape

Art.
30 6557 0250012510 © 1,0 0,50 12,5 10,17° 4 4,68 10,0 13,5 50 2,4 2,5 4 4
30 6557 03750187515 ® 1,5 0,75 18,75  10,19° 4 7,01 15,0 16,3 50 3,6 3,75 4 4
30 6557 0500 025 20 ® 20 1,00 25 10,18° 4 9,35 20,0 22,8 60 4,8 5 6 4
30 6557 0750 037530 ® 3,0 1,50 37,5 10,18° 4 14,03 30,0 31,8 80 7.3 7,5 8 4
30 6557 1000 050 40 ® 4,0 2,00 50 10,18° 4 18,70 40,0 45,2 100 9,5 10 12 4

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

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

GRAPHIT i =

graphite " * I5

d2

ZIRKONI

14—»|
KIZ»id]

Zr 02
Zirkonoxid

Zr 02

Zirkone

oz e o}

—nmmnnnn

(T
jo A
&

\HI
oo

306561-5TEC

MICRO
GRAIN

KARgASCH
CLEAN "™

Form HA

SPEZIAL
SPECIAL

i

po

Schnittdaten
Cutting data

30 6561 0050-5TEC A 0,5 20,0 274
30 6561 0100-5TEC A 1,0 12 0 20 0 27,4 -
30 6561 0150-5TEC A 1,5 f 17,5 3 2 8 27,4 = = 5 57
30 6561 0200-5TEC A 2,0 1,0 18,0 3 1 8 2,8 27,4 - - 10 57
A\ Lieferbar solange Vorrat.
Be discontinued.
Zirkonium Chrom-Cobalt

) |

Mehr Details finden Sie unter
www.karnasch.tools
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290305

GRAPHIT
graphite

COMPO-

——

GRAPHIT
graphite

ZIRKON
OXID

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

A=,

o2 2K A

* *
b ¢

GFK CFK
—
Ve m/min. 100-180__100-180
/U mm 0305 0204

Optimale Bearbeitungsdaten miissen wéhrend der Einlaufphase
ermittelt werden.
Optimal machining data must be determined during the run in phase.

Art.

29 030503001004 e 3,0 10 4 40 4
29 030504001504 o 4,0 15 6 50 4
29 030505001504 ¢ 5,0 15 6 50 4
29 030506001504 o 6,0 15 6 50 4
29 030506002504 o .0 25 6 64 4
29 030506352604 ,35 26 6,35 64 4
29030508001504 e 8,0 15 8 60 4
29 030508003004 = 8,0 30 8 76 4
29 030509533004 o 9,53 30 9.53 b4 4
29 030510002004 e 10,0 20 10 73 4
29 0305 10004004 » 10,0 40 10 93 4
29 030512002004 e 12,0 20 12 73 4
29 030512004004 o 12,0 40 12 96 4
29 030520002004 @ 20,0 20 20 80 4
29 0305 20002008 @ 20,0 20 20 80 8

D Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.

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

NI+

3-8 B10-320

[EEr @3,0-6,0 -0,002/-0,022

s e

p— - [ @8,0 - 16,0 -0,002/-0,032

EEr @20 -0,002/-0,037
30 6572030000510 e 3,0 0,05 10 - 4 - 50 3
30 6572030000520 e 3,0 0,05 20 - 4 - 60 3
30 6572030000530 e 3,0 0,05 30 - 4 75 3
30 6572030000535 o 3,0 0,05 35 50 4 28 100 3
306572040000510 o 4,0 0,05 10 - 6 - 50 3
30 6572040000520 ® 4,0 0,05 20 - 6 - 60 3
30 6572040000530 e 4,0 0,05 30 - 6 - 75 3
30 6572040000540 ® 4,0 0,05 40 50 6 3.8 100 3
30 6572050000520 e 50 0,05 20 - 6 - 60 3
30 6572050000530 e 50 0,05 30 6 - 75 3
30 6572050000540 o 50 0,05 40 50 6 4,8 100 3
30 6572060000530 e 6,0 0,05 30 - 6 - 75 3
30 6572060000540 e 6,0 0,05 40 50 6 5.8 100 3
30 6572080000530 e 8,0 0,05 30 - 8 - 75 3
30 6572080000540 o 8,0 0,05 40 60 8 7.8 120 3
30 6572100000530 © 10,0 0,05 30 - 10 - 75 4
30 6572100000540 © 10,0 0,05 40 - 10 - 100 4
30 6572 100000560 _ 10,0 0,05 60 - 10 - 120 4
306572120000545 © 12,0 0,05 45 - 12 - 100 4
30 6572120000575 ® 12,0 0,05 75 - 12 - 120 4
306572 160000545 @ 16,0 0,05 45 - 16 - 100 4
30 6572160000575 @ 16,0 0,05 75 - 16 - 150 4
30 65722000 005075 @ 20,0 0,05 75 - 20 - 150 4
30 6572 2000 005 110 @ 20, 005 110 - 20 - 180 4

@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.

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

Diamantbeschichteter Vollhartmetall Schruppfraser, Eckradius
Diamond coated solid carbide roughing end mills with corner radius

306573

GRAPHIT @ MICRO  karNAscH
graphite ?3-08 GRAIN  NORM
@E Zeichnungen DIN 6535
GFK-CFK__ ?10-820 Drawings ITX Form HA
it A—
e [ @3,0-6,0 -0,002/-0,022 £
. 8,0 - 16,0 -0,002/-0,032
(%] /
40° -
@20 -0,002/-0,037
-
PVDF HSC
ﬁ Art. —mmm  HPC
30 6573030003010 e 30 0,3 10 - 4 - 50 3 Werkstoff Graphit / Graphit
306573030003020 o 30 03 20 - 4 - 60 3 \erweral merGiodernes
PEEK 306573030003030 e 30 03 30 - 4 75 3 Vorschlichten / > DCC
1 30 6573030003035 e 3,0 03 35 50 4 28 100 3 Semi finishing ¢ 0318
30 6573040003010 e 40 0,3 10 - 6 - 50 3 Ve =267 m/min &
30 6573040003020 e 40 03 20 - 6 - 60 3 n =8500 min’'
PEEK 30 6573040003030 e 40 03 30 - 6 - 75 3 Vf = 3000 m/min @
, 306573040003040 e 40 03 40 50 6 38 100 3 fz = 2.0088 mm
ﬁ 306573050003020 50 03 20 - 6 - 60 3 D S %
306573050003030 e 50 03 30 - 6 - 75 3 ae =cmm
30 6573050003040 e 50 03 40 50 6 48 100 3
GF 30 6573060003030 e 60 0,3 30 - 6 - 75 3
. 306573 060003040 © 60 03 40 50 6 58 100 3 Werkstoff/  Graphit/ Graphite Schnittdaten | Film
ﬁ 30 6573080005030 e 80 05 30 - 8 - 75 3  Workmaterial Tool @10x40 r=0,5 Cutting data
306573080005040 e 80 05 40 60 8 78 120 3 Schlichten / Finishing
30 6573100005030 10,0 05 30 - 10 - 75 4 Ve =361 m/min
PVDF 306573100005040 10,0 05 40 - 10 - 100 4 n = 11500 min""
ﬁ 30 6573100005060 10,0 05 60 - 10 - 120 4 Vi = 3000 mm/min
306573120005045 120 05 45 - 12 - 100 4 S
306573120005075 120 05 75 - 12 - 120 4 P = i
ZIRKON 306573 1600 10045 @ 16,0 i 4 = 16 B 00 4 =2,
oxID 0 6573 2000 100055 @200 1,0 55 - 20 - 100 4
“ 30 6573 2000100075 @200 10 75 - 20 - 150 4
30 6573 2000100110 @20,0 1,0 110 - 20 - 180 4
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Diamantbeschichteter Vollhartmetall Graphit Schruppfraser, Kugelstirn Sw
Diamond coated solid carbide 3D ball nose roughing end mills °°

GRAPHIT MICRO kaRNAscH

graphite @ @% GRAIN  NORM
DIN 6535

GFK-CFK ; @8-G0 B-EA ITX Form HA
g 1]

[ 3,0-6,0 -0,002/-0,022

-
PA66 O —_—— [ @8,0 - 16,0 -0,002/-0,032 %‘7 %
ﬁ (R 220 -0,002/-0,037 40° //
= L
30 65740300010 o 30 15 10 = 4 - 50 3
3065740300020 e 30 15 20 = 4 - 60 3
3065740300030 o 30 15 30 = 4 75 3
PEEK 3065740300035 e 30 15 35 50 4 28 100 3 D > DCC
ﬁ 3065740400010 ® 4,0 2,0 10 = 6 = 50 3 56 0318
30 65740400020 o 40 20 20 = 6 - 60 3
3065740400030 o 4,0 20 30 = 6 - 75 3
PEEK 30 65740400040 © 40 2.0 40 50 6 38 100 3 @
; 3065740500020 ® 50 25 20 = 6 = 60 3
3065740500030 o 50 25 30 = 6 - 75 3 @
30 65740500040 e 50 25 40 50 6 48 100 3
30 65740600030 ® 60 3,0 30 = 3 - 75 3
GF 30 65740600040 e 60 30 40 50 6 58 100 3
i 30 6574 0800 030 e 80 4,0 30 - 8 - 75 3 Schnittdaten Zeichnungen
3065740800040 o 80 40 40 60 8 78 120 3 Cutting data | Drawings
30 6574 1000030 e 10,0 50 30 = 70 - 75 A
3065741000040 e 10,0 50 40 = 10 - 100 4
PVDF 30 6574 1000060 e 10,0 50 50 = 10 - 120 4
ﬁ 3065741200045 o 12,0 6,0 45 = 12 = 100 A
30 65741200075 o 12.0 6.0 75 = 12 - 120 4
JDea7a 160009 B 160 80 a8 I e - 1% &
ZIRKON N A - - DXF/STEP
oxip 30 6574 2000055 @ 20,0 10,0 55 = 20 - 100 4 [ BI406
e 30 6574 2000075 @ 20,0 10,0 75 = 20 - 150 4
3065742000110 @ 20,0 10,0 110 = 20 - 180 A

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



OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

| 1 |
UECEENAN Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC S

* Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC ° °
GRAPHIT  PEEK MICRO «karNAsCH

graphite ﬁ GRAIN  NORM
z

Auminim GF ’0‘ 3 SPEZIAL 'Form tiA

1 SPECIAL

S I
— 31 4

crkcrk  PVDF + D
[ S
ik v

Aramid kurz- HSC

fiber spanenfi :_:_ High-Speed-

- short chip Cutting

Reale Schnittdaten
Hybrid- Real cutting data o DCA-
hal

stoffe Werkstoff /  Graphit / Graphite 06
_ Work material Tool ©@12,0 @
Ve= 320 m/min
Schicht- n= 8500 min
4 stoffe V=" 4000 mm/min
|II ae= 3mm
ZIRKON
"-;_ ﬁ Schnittdaten Film Zeichnungen
= I T I 2 I T RN
PVDF 30 6591 0300 050 ° 3,0 50 13 - 3 - 3
30 6591 0400 050 4 4,0 50 16 - 4 - 4 $
ﬁ 30 65910600063 © 6,0 63 19 - [ - 5
5 30 6591 0600 100 4 6,0 100 19 45 b 55 5
3065910800063 © 8,0 63 25 - 8 = 6 D Ns72 M= N oxriser]
-}% 30 6591 0800 100 4 8,0 100 25 55 8 7.5 b
(7/: ﬁ 30 65911000072 ¢ 10,0 72 25 - 10 - 7
/f 30 6591 1000 100 ® 10,0 100 25 60 10 9,5 7
3065911200083 © 12,0 83 30 - 12 - 8
30 6591 1200 100 ® 12,0 100 30 60 12 11,5 8
306592 LIl Diamantbeschichteter Schruppfraser < 7xD Schnitttiefe, HSC S
Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting legth, HSC ° °

GRAPHIT  PEEK IGIIICRO KA’I}gRAnSACH
graphite ﬁ RAIN
Auminan _ GF éf;% SPEZIAL 'Formtia
1 ﬁ SPECIAL ]
Z Z
crkcrk  PVDF % 8 g% 10 U

Aramid kurz-
fiber spanend Hi!l!—?p?ed—

10
_ short chip s Cutting
Hybrid- DCA-
stoffe {L;‘\> CA

e G
Schicht-
stoffe

(=
$
[~

(gq
[~

\
S)
q
)

N N
!HH\

Schnittdaten | Zeichnungen

°* 30 1,5 50 13 = 3 = 6

30 6592 0300 050

3065920400050 © 4,0 2,0 50 16 = 4 - 8 o
3065920600063 © 6,0 3,0 63 19 = 6 = 10

3065920600100 © 6,0 30 100 19 45 6 55 10

3065920800063 © 8,0 4,0 63 25 - 8 = 12

3065920800100 © 8,0 40 100 25 55 8 75 12
3065921000072 * 10,0 50 72 25 = 10 = 12

3065921000100 © 10,0 50 100 25 60 10 95 12

3065921200083 ¢ 12,0 6,0 83 30 = 12 = 16

3065921200100 ® 12,0 60 100 30 60 12 115 16

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Schruppfriser < 7xD Schnitttiefe, HSC T o °
Diamond coated roughing end mills, < 7xD cutting depth, HSC t\\‘g * 306593
GRAPHIT MICRO kaRNASCH
graphite GRAIN  NORM
- DIN 6535
>uan°|/;u;im DIACUT FormHA
GFK-CFK.
R & Z==S.
i —=  HsC,
short chip —wzzzzn  Cutting
s

aQ
R

= 50l

306593030045 @ 3,0 45 - 10 = 3 Schnittdaten
306593040045 @ 4,0 45 = 10 - 4 Cuiilng dtie
306593060058 @ 6,0 58 = 15 = 6

306593060095 @ 6,0 95 40 15 5,5 6

306593080058 @ 8,0 58 = 20 - 8

306593080095 @ 8,0 95 50 20 7,5 8

30 6593 1000 65 g 10,0 65 = 20 = 10

30 6593 1000 95 10,0 95 50 20 9,5 10 ) s
306593120075 @ 12,0 75 = 20 - 12 J
306593120092 @ 12,0 92 50 20 11,5 12

(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 6591

GRAPHIT




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

306632 LLUISHLT  CBN Eckenradius High-End Micro Schaftfréser < 6xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm /6 mm
LB SR M CBN micro end mills with corner radius < 6xD cutting depth, shank 4 mm / 6 mm

£ ———m
<72

Radiustoleranz
90° max. + 0,004

HRC
<65

PROFESSIONAL FINISH
HRC

<60

NI-
ALLOYS
<900 N/mm*

180°

(R =203-26,0 tol0/-0,01

ﬁ+ %
30 6632 0040 005 * 04 0,05 - 4 0,38 48 0,3 2
3066320040005015 © 0,4 0,05 1,5 4 0,38 48 0,3 2
3066320040005020 © 0,4 0,05 2 4 0,38 48 0,3 2
30 6632 0050 005 ® 05 0,05 - 4 0,48 48 0,4 2
306632 0050005015 © 0,5 0,05 1,5 4 0,48 48 0,4 2
3066320050005020 © 0,5 0,05 2 4 0,48 48 0,4 2
306632 0050005030 © 0,5 0,05 3 4 0,48 48 0,4 2
3066320050005040 © 0,5 0,05 4 4 0,48 48 0,4 2
306632 0050005050 © 0,5 0,05 5 4 0,48 48 0,4 2
30 6632 0060 005 ® 06 0,05 - 4 0,58 48 0,5 2
3066320060005020 © 0,6 0,05 2 4 0,58 48 0,5 2
3066320060005030 © 0,6 0,05 3 4 0,58 48 0,5 2
3066320060005040 © 0,6 0,05 4 4 0,58 48 0,5 2
3066320060005060 © 0,6 0,05 6 4 0,58 48 0,5 2
30 6632 0080 010 e 08 0,10 - 4 0,77 48 0,6 2
3066320080010040 © 0,8 0,10 4 4 0,77 48 0,6 2
3066320080010060 * 0,8 0,10 6 4 0,77 48 0,6 2
30 6632 0080 020 e 08 0,20 - 4 0,77 48 0,6 2
3066320080020040 © 0,8 0,20 4 4 0,77 48 0,6 2
3066320080020060 © 10,8 0,20 6 4 0,77 48 0,6 2
3066320100010 e 10 0,10 - 4 0,95 48 0,7 2
3066320100010040 © 1,0 0,10 4 4 0,95 48 0,7 2
3066320100010060 * 1,0 0,10 6 4 0,95 48 0,7 2
3066320100010080 * 1,0 0,10 8 4 0,95 48 0,7 2
3066320100010100 © 1,0 0,10 10 4 0,95 48 0,7 2
3066320120010 * 12 0,10 - 4 1,15 48 0,7 2
30663201200100450 © 1,2 0,10 4 4 1,15 48 0,7 2
3066320120010060 © 1,2 0,10 6 4 1,15 48 0,7 2
3066320120010080 * 1,2 0,10 8 4 1,15 48 0,7 2
3066320120010100 © 1,2 0,10 10 4 1,15 48 0,7 2

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

PROFESSIONAL -

Art. 13

3066320120012 02 D 1,2 0,12 2 6 1,15 50 1,2 2

3066320120 012 04 D 1,2 0,12 4 6 1,15 50 1,2 2

30 6632 0120 012 06 D 1,2 0,12 6 6 1,15 50 1.2 2

30 6632 0150 015 08 d 15 0,15 8 6 1,45 50 1,5 2

30 6632 0150 020 e 15 0,20 - 4 1,44 48 0,8 2

3066320150020040 o 1,5 0,20 4 4 1,44 48 0,8 2

3066320150020060 o 1,5 0,20 6 4 1,44 48 0,8 2

3066320150020080 o 1,5 0,20 8 4 1,44 48 0,8 2

3066320150020100 o 1,5 0,20 10 4 1,44 48 0,8 2

30 6632 0200 020 e 20 0,20 - 4 1,92 50 0,9 2

3066320200020020 = 2,0 0,20 2 4 1,92 50 0,9 2

306632 0200020060 o 2,0 0,20 6 4 1,92 50 0,9 2

3066320200020080 o 2,0 0,20 8 4 1,92 50 0,9 2

3066320200020100 = 2,0 0,20 10 4 1,92 50 0,9 2

3066320300030060 o 3,0 0,30 6 6 2,90 66 1,2 2

3066320300030100 e 3,0 0,30 10 6 2,90 66 1,2 2

3066320300030160 o 3,0 0,30 16 6 2,90 66 1,2 2

3066320300030200 e 3,0 0,30 20 6 2,90 66 1.2 2

3066320400050060 o 4,0 0,50 6 6 3,90 66 1,5 2

3066320400050100 o 4,0 0,50 10 6 3,90 66 15 2

3066320400050160 o 4,0 0,50 16 6 3,90 66 1.5 2

30 6632 0600 050 * 40 0,50 - 6 5,90 83 3,0 2

3066320600050150 o 6,0 0,50 15 6 5,90 83 3,0 2

Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

306633 LLUSHILTY  CBN 3D High-End Micro Kugelfrdser < 10xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm / 6 mm S
LB SR M CBN 3D High-end micro ball nose end mill < 10xD cutting depth, shank 4 mm / 6 mm o=
- ‘ I ‘
= o BN, R
e n— - 4l =
d2 Arnasc di N4
e A (E %a; ), SPEZIAL Sormiin
15° SPECIAL T
™
<72 F .
HRC 90° Radiustoleranz n;lg
<65 max. + 0,004 = HPC
PROFESSIONAL FINISH
HRC D L>  CBN
<60 o8
NI-CO J . KN :‘:‘:
ALLOYS 0 180° :u
> 900 N/mnr? 60lé “‘

(R =20,2-26,0 tol0/-0,01

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

3066330020002 e 0,2 0,10 - 4 0,18 48 0,2
3066330030003 e 0,3 0,15 = 4 0,28 48 0,3
3066330030005 e 0,3 0,15 - 4 0,28 48 0,5
3066330040003 e 0,4 0,20 = 4 0,38 48 0,3
3066330040010 e 0,4 0,20 1 4 0,38 48 0,3
3066330040015 e 0,4 0,20 1,5 4 0,38 48 0,3
3066330040020 ° 0,4 0,20 2 4 0,38 48 0,3
306633004003 @ 0,4 0,20 3 6 0,38 50 0,5
3066330040030 °© 0,4 0,20 3 4 0,38 48 0,3
306633004004 @ 0,4 0,20 4 6 0,38 50 0,5
3066330040040 e 0,4 0,20 4 4 0,38 48 0,3
3066330040050 e 0,4 0,20 5 4 0,38 48 0,3
3066330040060 e 0,4 0,20 6 4 0,38 48 0,3
3066330050004 e 0,5 0,25 = 4 0,48 48 0,4
30 6633 0050 01 @ 05 0,25 1 6 0,48 50 0,5
3066330050010 e 0,5 0,25 1 4 0,48 48 0,4
3066330050015 e 0,5 0,25 1,5 4 0,48 48 0,4
306633005002 @ 0,5 0,25 2 6 0,48 50 0,5
3066330050020 e 0,5 0,25 2 4 0,48 48 0,4
3066330050030 e 0,5 0,25 3 4 0,48 48 0,4
3066330050040 e 0,5 0,25 4 4 0,48 48 0,4
306633005005 @ 0,5 0,25 5 6 0,48 50 0,5
3066330050050 e 0,5 0,25 5 4 0,48 48 0,4
3066330050060 e 0,5 0,25 6 4 0,48 48 0,4
3066330050080 e 0,5 0,25 8 4 0,48 48 0,4
3066330060005 e 0,6 0,30 = 4 0,58 48 0,5
3066330060010 e 0,6 0,30 1 4 0,58 48 0,5
3066330060015 e 0,6 0,30 1,5 4 0,58 48 0,5
3066330060020 e 0,6 0,30 2 4 0,58 48 0,5
3066330060030 e 0,6 0,30 3 4 0,58 48 0,5
3066330060040 e 0,6 0,30 4 4 0,58 48 0,5
3066330060050 e 0,6 0,30 5 4 0,58 48 0,5
306633006006 @ 0,6 0,30 6 6 0,58 50 0,6
3066330060060 e 0,6 0,30 6 4 0,58 48 0,5
3066330060080 e 0,6 0,30 8 4 0,58 48 0,5
3066330060100 ° 0,6 0,30 10 4 0,58 48 0,5
3066330080006 e 0,8 0,40 = 4 0,77 48 0,6
3066330080020 e 0,8 0,40 2 4 0,77 48 0,6
3066330080040 e 0,8 0,40 4 4 0,77 48 0,6
306633008005 @ 0,8 0,40 5 6 0,77 50 0,8
306633008006 @ 0,8 0,40 6 6 0,77 50 0,8
3066330080060 e 0,8 0,40 6 4 0,77 48 0,6
306633008007 @ 0,8 0,40 7 6 0,77 50 0,8
306633008008 @ 0,8 0,40 8 6 0,77 50 0,8
3066330080080 e 0,8 0,40 8 4 0,77 48 0,6
3066330080100 e 0,8 0,40 10 4 0,77 48 0,6

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

3066330100 007 * 10 0,50 - 4 0,95 48 0,7
3066330100 015 * 10 0,50 1,5 4 0,95 48 0,7
306633 0100 040 * 10 0,50 4 4 0,95 48 0,7
30 6633 0100 050 * 10 0,50 5 4 0,95 48 0,7
3066330100 060 * 10 0,50 6 4 0,95 48 0,7
30 6633 0100 080 * 10 0,50 8 4 0,95 48 0,7
3066330100 10 @ 1,0 0,50 10 6 0,95 50 1,0
30 66330100 100 * 10 0,50 10 4 0,95 48 0,7
3066330100 120 ® 10 0,50 12 4 0,95 48 0,7
306633 0100 160 ®* 10 0,50 16 4 0,95 48 0,7
30 6633 0120 008 * 12 0,60 - 4 1,15 48 0,8
306633 0120 02 D 1,2 0,60 2 6 1,15 50 1,2
306633 0120 020 * 1,2 0,60 2 4 1,15 48 0,8
30 6633012003 D 1,2 0,60 3 6 1,15 50 1,2
30 66330120 030 D 1,2 0,60 3 4 1,15 48 0,8
30 66330120 04 D 1,2 0,60 4 6 1,15 50 1,2
30 6633 0120 040 ® 12 0,60 4 4 1,15 48 0,8
30 6633 0120 05 D 1,2 0,60 5 6 1,15 50 1,2
3066330120 06 D 1,2 0,60 6 6 1,15 50 1,2
3066330120 060 * 1,2 0,60 6 4 1,15 48 0,8
3066330120 07 D 1,2 0,60 7 6 1,15 50 1,2
3066330120 08 D 1,2 0,60 8 6 1,15 50 1.2
30 6633 0120 080 * 12 0,60 8 4 1,15 48 0,8
3066330120 10 D 1,2 0,60 10 6 1,15 50 1,2
30 66330120 100 ® 12 0,60 10 4 1,15 48 0,8
3066330120 12 D 1,2 0,60 12 6 1,15 50 1,2
3066330120 120 ® 12 0,60 12 4 1,15 48 0,8
30 6633 0120 160 * 12 0,60 16 4 1,15 48 0,8
3066330150010 ® 15 0,75 - 4 1,44 48 1,0
30 6633 0150 020 * 15 0,75 2 4 1,44 48 1,0
30 6633 0150 040 ® 15 0,75 4 4 1,44 48 1,0
30 6633 0150 05 D 15 0,75 5 6 1,45 50 1,5
30 6633 0150 060 ® 15 0,75 6 4 1,44 48 1,0
30 6633 0150 080 ® 15 0,75 8 4 1,44 48 1,0
3066330150 10 D 15 0,75 10 6 1,45 50 1,5
30 6633 0150 100 ® 15 0,75 10 4 1,44 48 1,0
3066330150 12 D 15 0,75 12 6 1,45 50 1,9
3066330150 120 ® 15 0,75 12 4 1,44 48 1,0
3066330150 140 * 15 0,75 14 4 1,44 48 1,0
3066330150 15 @D 15 0,75 15 6 1,45 50 1,5
30 6633 0150 160 ® 15 0,75 16 4 1,44 48 1,0
30 6633 0150 180 e 15 0,75 18 4 1,44 48 1,0
3066330200 012 * 20 1,00 - 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 040 * 20 1,00 4 4 1,92 50 1.2
30 6633 0200 060 * 20 1,00 6 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 080 ® 20 1,00 8 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 100 ® 20 1,00 10 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 120 ® 20 1,00 12 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 140 ® 20 1,00 14 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 160 ® 20 1,00 16 4 1,92 50 1,2
3066330200 18 @ 20 1,00 18 6 1,95 50 2,0
30 6633 0200 180 * 20 1,00 18 4 1,92 50 1,2
30 6633 0200 20 @ 20 1,00 20 [ 1,95 50 2,0
3066330300018 * 30 1,50 - 6 2,90 66 1,8
306633 0300 030 ® 30 1,50 3 6 2,90 66 1,8
30 6633 0300 060 ® 30 1,50 6 6 2,90 66 1,8
30 6633 0300 080 O 3 1,50 8 6 2,90 66 1,8
30 6633 0300 100 ® 30 1,50 10 6 2,90 66 1,8
30 6633 0300 120 ® 30 1,50 12 [ 2,90 66 1,8
30 6633 0300 15 @ 3,0 1,50 15 [ 2,95 60 3,0
3066330300 160 * 30 1,50 16 6 2,90 66 18
30 6633 0300 20 @ 3,0 1,50 20 6 2,95 60 3,0
30 6633 0300 200 e 30 1,50 20 b 2,90 b6 1,8
30 6633 0400 024 ® 40 2,00 - 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 040 ® 40 2,00 4 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 060 ® 40 2,00 6 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 080 ® 40 2,00 8 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 100 ® 40 2,00 10 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 120 ® 40 2,00 12 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 160 ® 40 2,00 16 6 3,90 66 2,4
30 6633 0400 200 ® 40 2,00 20 6 3,90 66 2,4
30 6633 0600 035 ® 460 3,00 - 6 5,90 83 3,5
30 6633 0600 100 ® 40 3,00 10 6 5,90 83 B15)
30 6633 0600 200 ® 5,0 3,00 20 b 5,90 83 3,5

* Neu in spiralisierter Ausfiihrung / New in spiralled design
(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

291652 Vollhartmetall Einzahnfraser, rechtsspirale - rechtsschneidend, ziehender Schnitt T@
Solid carbide one-tooth end mill, right spiral - right cutting, drawing cut (upcut) ° °
Acryl MICRO karNAscH
el S =
PMMA ; SPEZIAL Tormpin
= e ETE —
—— e
‘ [ =2<3,0 tol -0,000 / -0,040
PA —m HSC
ﬁ [ =-340-360 tol-0,000/-0,048 E—| HighSpesd
[ =28,0-210,0 tol-0,000/-0,058
GELAPPT
PS —= Q[:l> LAPPED
&
@
PPEcl' Art.
= 2916520010 00303030 e 0,10 0,3 3 30 1 Schnittdaten | Zeichnungen
“ 291652 0020 006 03030 e 0,20 0,6 3 30 1 Cutting data | Drawings
29 16520030 01003030 e 0,30 1,0 3 30 1
PMMA  291452004001003030 o 0,40 1,0 3 30 1
5 29 1652 0050 01503030 e 0,50 1,5 3 30 1
291652 006003003030 e 0,60 3,0 3 30 1
2916520080 05003030 e 0,80 5,0 3 30 1
MAKROLON. 291652 0100 040 03030 e 1,00 4,0 3 30 1
=1 2916520150 06003030 e 1,50 6,0 3 30 1
291652 0200 06003030 o 2,00 6,0 3 30 1
29 1652 0200 060 04050 e 2,00 6,0 4 50 1
Wachs 29 1652 0200 060 06 050 o 2,00 6,0 6 50 1
Wax 291652 020008003030 e 2,00 8,0 3 30 1
29 1652 020011003038 e 2,00 11,0 3 38 1
291652 030006003030 e 3,00 6,0 3 30 1
291652 0300 060 06 050 o 3,00 6,0 6 50 1
29 16520300 11003038 e 3,00 11,0 3 38 1
291652 030011004050 e 3,00 11,0 4 50 1
291652 030011006050 e 3,00 11,0 6 50 1
291652 030022003050 e 3,00 22,0 3 50 1
29 1652 0300 220 06 060 e 3,00 22,0 6 60 1
291652 0400 080 04050 e 4,00 8,0 4 50 1
29 1652 0400 080 06 050 e 4,00 8,0 6 50 1
291652 0400 120 04050 e 4,00 12,0 4 50 1
291652 0400 120 06 050 o 4,00 12,0 6 50 1
29 1652 0400 140 04050 o 4,00 14,0 4 50 1
29 1652 0400 14006050 o 4,00 14,0 6 50 1
29 1652 0400 220 04050 o 4,00 22,0 4 50 1
29 1652 040022006 050 e 4,00 22,0 6 50 1
29 1652 0400 320 04 064 o 4,00 32,0 4 A 1
291652 0500 120 06 050 e 5,00 12,0 6 50 1
29 1652 0500 160 06 050 e 5,00 16,0 6 50 1
29 1652 0500 220 06 050 e 5,00 22,0 6 50 1
291652 0600 12006 050 e 6,00 12,0 6 50 1
291652 060022006050 e 6,00 22,0 6 50 1
29 1652 0600 220 06 058 o 6,00 22,0 6 58 1
291652 060032006 064 o 6,00 32,0 6 b4 1
29 1652 0600 420 06 075 o 6,00 42,0 6 75 1
29 1652 0600 320 06 100 e 6,00 32,0 6 100 1
29 1652 0800 22008064 e 8,00 22,0 8 A 1
29 1652 080032008064 e 8,00 32,0 8 A 1
29 1652 0800 420 08075 e 8,00 42,0 8 75 1
291652 0800 42008100 o 8,00 42,0 8 100 1
29 1652 0800 550 08 100 e 8,00 55,0 8 100 1
291652 100022010064 e 10,00 22,0 10 A 1
2916521000 32010075 o 10,00 32,0 10 75 1
291652 100055010100 e 10,00 55,0 10 100 1
29 1652 1000 750 10 120 e 10,00 75,0 10 120 1

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Vollhartmetall Einzahnfraser, linksspirale - rechtsschneidend, schiebender Schnitt w
Solid carbide one-tooth end mill, left spiral - right cutting, pushing cut (down cut) ° °
Acryl h 3 MICRO
ic GRAIN
2
di
PMMA  * voree—m K SPEZIAL
ela
i Lapped L —
s il
‘ = B =2<30 tol -0,000 / -0,040 HSC
i [ =240-260 tol-0,000/-0,048 HigteSpead
‘ [ - ©8,0-310,0 tol-0,000/-0,058
L[> GELAPPT
i 56

AB

3

D

—

I’PE":l' Art.
. 291654 01000403040 o 1,0 4 3 - 40 1 Schnittdaten | Zeichnungen
291654 01500603040 o 1,5 6 3 - 40 1 Cutting data | Drawings
291654 02000303050 e 2,0 3 3 = 50 1
PMMA 291654020006 06 050 o 2,0 6 6 - 50 1
291654 02000803040 o 2,0 8 3 - 40 1
291654 0300 0403050 e 3,0 4 3 - 50 1
291654 03000603050 e 3,0 6 3 - 50 1
T 29165403001003030 e 3,0 10 3 - 30 1
291654 03001003060 o 3,0 10 3 = 60 1
291654 03001206050 e 3,0 12 6 - 50 1
291654 03001508075 e 3,0 15 8 - 75 1
Wachs 291654 03001808100 o 3,0 18 8 - 100 1
Wax 291654 04000504050 o 4,0 5 4 - 50 1
291654 04000804040 o 4,0 8 4 - 40 1
291654 04001406050 o 4,0 14 6 - 50 1
2916540400 1808075 o 4,0 18 8 - 75 1
291654 04002004060 o 4,0 20 4 - 60 1
291654 04002208100 o 4,0 22 8 - 100 1
291654 05000606050 e 5,0 6 6 - 50 1
291654 05001006040 e 5,0 10 6 - 40 1
291654 05001606050 o 5,0 16 6 = 50 1
291654 05002206060 o 5,0 22 6 - 60 1
291654 05002508075 e 5,0 25 8 - 75 1
291654 05002508100 e 5,0 25 8 - 100 1
291654 05003006070 o 5,0 30 6 = 70 1
29 1654 0600 0706050 o 6,0 7 6 - 50 1
291654 06001806050 o 6,0 18 6 = 50 1
291654 06002006060 o 6,0 20 6 - 60 1
291654 06002006100 o 6,0 20 6 40 100 1
291654 06002506065 o 6,0 25 6 - 65 1
291654 06002508075 o 6,0 25 8 - 75 1
291654 06004006080 o 6,0 40 6 - 80 1
291654 06003008100 o 6,0 30 8 - 100 1
2916540800 1008050 e 8,0 10 8 - 50 1
291654 08002008050 e 8,0 20 8 - 50 1
291654 08002008060 o 8,0 20 8 - 60 1
29165408002008100 e 8,0 20 8 40 100 1
291654 08003508100 o 8,0 35 8 - 100 1
291654 10002510070 e 10,0 25 10 = 70 1
291654 10002510120 o 10,0 25 10 50 120 1
29 1654 1000 32 @ 10,0 32 10 - 75 1
291654 10003510090 o 10,0 35 10 - 90 1

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




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

291661 Vollhartmetall Einzahnfraser, gerade genutet, rechtsschneidend @
Solid carbide one-tooth end mill, straight fluted - right cutting =
| " I2 ‘ MICRO kaRNAsCH

f ] —L GRAIN  NORM

DIN 6535

d2 e —e——
vy =< SPEZIAL  Form HA

Geldpiy SPECIAL
HSC

Lapped
High-Speed-

(—) Cutting

I

[ =2<3,0 tol -0,000 / -0,040
[ =-240-360 tol-0,000/-0,048
(I - 28,0-310,0 tol-0,000/-0,058

=l
D

GELAPPT
Art.

29 1661010004040 © 1,0 4 3 40
29 1661015006040 © 1,5 3 3 40
291661020003050 © 2,0 3 3 50
29 1661020006050 © 2,0 6 6 50
29 1661020008040 © 2,0 8 3 40
291661025009 040 e 2,5 9 3 40 Schnittdaten Ze'\chvnungen
29 1661030006040 © 3,0 3 3 40 Cutting data | Drawings
29 1661030010030 © 3,0 10 3 30
29 1661030010060 © 3,0 10 3 60
29 1661030012050 © 3,0 12 6 50
29 1661030015075 © 3,0 15 8 75
29 1661030018100 © 3,0 18 8 100
29 1661040005050 © 4,0 5 4 50
29 1661040008040 © 40 8 4 40
29 1661040014050 © 40 14 6 50
29 1661040018075 © 40 18 8 75
29 1661040020060 © 4,0 20 4 60
29 1661040022100 © 40 22 8 100
29 1661040030070 © 40 30 4 70
29 1661050006050 © 5,0 6 5 50
291661050010040 © 50 10 5 40
29 1661050016050 © 50 16 6 50
29 1661050022060 ® 50 22 5 60
29 1661050025075 © 50 25 8 75
291661050025100 © 5,0 25 8 100
29 1661050030070 © 50 30 5 70
291661060007050 © 6,0 7 6 50
29 1661060018050 © 6,0 18 6 50
291661060020060 ® 6,0 20 6 60
29 1661060025065 © 6,0 25 6 65
29 1661060025075 © 6,0 25 8 75
29 1661060030100 ® 6,0 30 8 100
29 1661060040080 © 6,0 40 6 80
29 1661080009050 © 8,0 9 8 50
29 1661080020050 © 8,0 20 8 50
29 1661080020060 © 8,0 20 8 60
291661080030075 © 8,0 30 8 75
29 1661080035100 © 8,0 35 8 100
291661100025070 © 10,0 25 10 70
29 1661100035090 © 10,0 35 10 90

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

Vollhartmetall Einzahnfraser mit Radius, rechtsspirale - rechtsschneidend, Hochglanz-finish Sw
Solid carbide one-tooth end mill with corner radius, right spiral - right cutting, mirror finish °°
by hh% MICRO
r
g “ {I‘f'i\i GRAIN
d:l & kW
PM Gelappt SPEZIAL
Large SPECIAL
H "
Wachs !
Wax =

> GELAPPT
N

E
> 3

IR I N TR il [
i Cutting data Drawings
6

291658020006 @ 2 1,0 6 60

291658030009 @ 3 15 9 6 60

291658040012 @ 4 2,0 12 6 60 $.
291658050015 @ 5 5 15 6 60

291658080024 @ 8 4,0 24 8 80

291658100030 @ 10 5,0 30 10 80

Technik: Keine Schartigkeit bei 50-facher VergréBerung (< Rz 0,5)
Technology: No chipping at 50-times magnification (< Rz 0,5)

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

<\V/%1 0 Fiir Inox / For Inox

MAXIMALE STABILITAT
DURCH 3-FASEN-SCHLIFF

Maximum stability through
triple-bevel grinding

SEHR GLATTE OBERFLACHE
DURCH NEU ENTWICKELTE
BESCHICHTUNG Tex®

Extremely smooth surface
through our new developed
Tex3-coating




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

Vollhartmetall HPC Schaftfraser flir exotisches Material -
307415 Solid carbide HPC end mills for exotic materials Tg

MICRO DIN
GRAIN 6527 K
o - — —— . @ DIN 6535
TITAN SPEZIAL  Form HA
titanium SPECIAL a1
kurz-
spanend f
short chip %45 5 45°
i lang- [ - 2<3,0 tol -0,014 / -0,028
spanend (S
ooy N [} -=040-360 tol-0,020/-0,038 e || HPC
[ =28,0-210,0 tol-0,025/-0,047
Nt Scheeeen IR =312,0- ©16,0 tol -0,032/ -0,059 é\> INOX F
>900 N/mm’*
=@20, tol -0, -0,
M @200 1-0,040/-0,073 O

TITAN Schrupe:
schlicht
LA semifinishing
z vv

Schlichten o
finishing rt.
Schnittdaten | Zeichnungen

v

30 7415 0300 15 e 3 15 8 6 2,8 57 3 Cutting data | Drawings
30 7415 0400 15 * 4 15 1 6 3,8 57 3
30 7415 0500 20 e 5 20 12 6 4,8 57 3
30 7415 0600 20 L) 20 12 6 5,8 57 3 o $
30 7415 0800 27 e 8 27 20 8 7.8 63 3
30 7415 1000 32 ® 10 32 22 10 9,8 72 3
30 7415 1200 38 ® 12 38 26 12 11,8 83 3 - 1353 DXF/STEP
30 7415 1600 45 D 16 45 32 16 15,7 92 3
30 7415 2000 55 @ 20 55 38 20 19,7 104 3
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Vollhartmetall Schaftfraser mit Eckenradius fiir exotisches Material S
Solid carbide end mills with corner radius for exotic materials °
h
MICRO DIN
NIMONIC i ’- i
M o 2 SRAN =2
d2 ArTrEa . 2al) £
\iZ .
I DIN 6535
TITAN SPEZIAL  Form HA
titanium SPECIAL ]
kurz-
spanend
short chip % J_
DIFF. r
Ungleiche Teilung B Wellenschliff
- Iang-d unequal pitch wave-cut :_ EXOTIC
spanen
< QJIEJLI‘(I,)/YIrin’ long chip _
Sty (el hxez
v g ™
TITAN Schrupp-
schlich
Tmantum, et %

Schlichten
HARDOX finishing Schnittdaten
vy Cutting data

307421 1400 10 D 14 1,0 42 30 14 13,8 83

4
30 7421 1400 30 D 14 3,0 42 30 14 13,8 83 4
30 7421 1800 10 @ 18 1,0 45 35 18 17,8 93 4 _ 1381
MEINEE 307421180030 @18 30 45 35 18 178 93 4
(%) Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.

Special price / sale article. While stocks last.
Nachfolgewerkzeug / Replacement article 30 7425

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Schaftfraser ,GOLDWIN” mit Eckenradius fiir BINO8 2.1-2.2-23-2.4-4.1-42-43-51-5.2-5.3 A,
Solid carbide end mills “GOLDWIN” with corner radius for BIX[0)¢ o=
¥
Schichten — @<30  0000/-0025 MICRO N
RN o5 QE @40-60  0,000/-0,030 gm{“ 6527 L
A UoT ueT ©8,0-10,0 0,000/-0,036
©120-160 0000/-0043 SPEZIAL (L 7
Z 7 ?20,0 0,000/-0,052  SPECIAL  Stessiomip
5
UGT UGT %
50° r
Art. Test 1 Reale Schnittdaten [—]
r (e | | o]0 foans]as | u| 2 Jrestt | Reale Schninar HSC
s 307425020002004 @ 2 02 4 9 6 18 57 3 Maeriai/  Inconel 939 HPC
307425030003006 @ 3 03 6 12 6 28 57 3 \oiece 16 r=2 e
307425040005008 @ 4 05 8 16 6 38 57 3 Ve = 40 m/min
NI- 307425050005010 @ 5 05 10 16 6 48 57 3 Vf = 300 mm/min o g
T 30 7425060005012 @ 6 05 12 21 6 58 57 4 fz = 0,08 mm o Tex
; 307425080005016 @ 8 05 16 27 8 77 63 4 ap = 3} I &
307425080010016 @ 8 10 16 27 8 77 63 4 ae= 1mm
kurz- 307425080020016 @ 8 2,0 16 27 8 7,7 63 4 [0 Reale Schnittdaten
short chip 307425100005020 @ 10 05 20 32 10 9.6 72 4 Real cutting data
307425100010020 @ 10 1,0 20 32 10 9.6 72 4 Material / 1.4313 (X3CrNiMo13-4)
307425100020020 @ 10 2,0 20 32 10 96 72 4  Workpiece 8r=05
e 307425120005024 @ 12 05 24 36 12 115 83 4 n =4800 min!
o chip 307425120010024 @12 1,0 24 36 12 11,5 83 4 V- [1]200603mm/m|n
307425120020024 @ 12 20 24 36 12 115 8 4 a;;mmm’“m
r— 307425120030024 @12 3,0 24 36 12 115 8 4 2= 0.8mm
sfa";;},’iz;" Schaft / Shank < @ 10 = HA / Schaft / Shank > @ 12 = HB
v @ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat. Schnittdat Fil Zeich
Special price / sale article. While stocks last. CEtt?r‘mg :ate: MloTie Der‘acwir;ké;r;gen
Schrupp-
schlicht

semifinishing

High-Performance VHM-Schaftfraser, fiir JUIILANN 4.1 - 4.2 -4.3-5.1-52-5.3

TITAN

titanium

TITAN

titanium
<1200 N/mm’

TITAN
GRADE 1

TITANIUM GRADE 1

TITAN
GRADE 2

TITANIUM GRADE 2.

TITAN
GRADE 3

TITANIUM GRADE 3

TITAN
GRADE 4

TITANIUM GRADE 4

TITAN
GRADE 5

TITANIUM GRADE 5

High performance solid carbide end mills for [NV °°
Schlichten MICRO
finishing GRA'N
v Z CLEAN
4
Gelappt SPEZIAL
Lapped SPECIAL 1
(=260 tol -0,000 / -0,048
[ - $8,0-310,0 tol -0,000/-0,058 %736
2 r
[ = 212,0-316,0 tol -0,000/-0,070
R = 220,0 tol -0,000 / -0,084 HSC
Test Reale Schnittdaten
| e JarfJofuo]ufalz e ]Reesanmen | > | cevieer
30742806001013 @ 60 1,0 13 20 57 6 4 \erkstoff/ TiAl6V4 ¢+ LAPPED
30742808001021 @ 80 1,0 19 25 63 8 4 workmaterial Tool @12x26r1.0 &
30742810000222 @100 0,2 22 30 72 10 4 Ve= 50 m/min
30742810001022 @100 1,0 22 30 72 10 4 oo 1400 min!
30742812000526 @120 05 26 36 8 12 4 Vi= 320 mm/min
30742812001026 @120 1,0 26 36 83 12 4 7= 006mm
30742816001036 @160 1,0 36 42 92 16 4 ae= 12 mm
307428 16002036 @D 16,0 2,0 36 42 92 16 4 ap= 12mm
307428 20000541 @200 0,5 41 55 104 20 4
307428 20001041 @ 20,0 1,0 41 55 104 20 4
307428 20002041 @ 20,0 2,0 41 55 104 20 4

TITAN
GRADE 12

TITANIUM GRADE 12

Schruppen
roughing
v

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

Schnittdaten
Cutting data

Zeichnungen
Drawings




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Fraser mit Eckenradius fiir Inox und exotische Materialien -

307420 Solid carbide end mills with corner radius for Inox and exotic materials Tg

HRC MICRO DIN
<45 nev GRAIN 65271

\ “e‘N I
s o
<1a0N/mi da % '
+ v

D(,
== HSsC

HIC?

= 55| 5 =

(R =2<3,0 tol -0,014 / -0,028 UK
Q0
[ -240-360 tol-0,020/-0,038 %‘::“
[l = ©8,0-@10,0 tol-0,025/-0,047
NI-CO = - -
e & =2120 tol -0,032 / -0,059 _ ‘
>900 N/mnr’ Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings

TITAN
titanium

30 7420 0100 01 02 ° 10 0,1 1.5 2,5 6 0,9 50 4
307420010001 04 ° 10 0,1 2,5 4,0 6 0,9 55 4
3074200100 01 05 * 10 0,1 2,5 5,0 6 0,9 55 4
30 7420 0200 01 05 * 20 0,1 3,0 5,0 6 1.9 50 4
30 7420 0200 01 07 ° 20 0,1 50 7,0 6 1,9 55 4
30 7420 0200 01 09 ® 20 0,1 50 9,0 6 1.9 57 4
30 7420 0300 02 07 e 30 0,2 50 7,0 6 2,8 50 4
307420 030002 10 * 30 0,2 7,0 10,0 6 2,8 55 4
30 7420 030002 13 ® 30 0,2 7.0 13,0 6 2,8 57 4
30 7420 0400 02 09 * 40 0,2 6,0 9,0 6 3,8 50 4
30 7420 040002 13 ® 40 0,2 9.0 13,0 6 3,8 55 4
30 7420 0400 02 17 ® 40 0,2 9.0 17,0 6 3.8 60 4
30 7420 0500 02 11 * 50 0,2 7,0 11,0 6 4,6 50 4
307420 050002 16 ® 50 0,2 11,0 16,0 6 4,6 57 4
30 7420 0500 02 21 ® 50 0,2 11,0 21,0 6 4,6 65 4
30 7420 0600 01 13 * 460 0,1 8,0 13,0 6 56 65 4
30 7420 0600 01 19 * 60 0,1 13,0 19,0 6 5,6 65 4
30 7420 0600 01 25 ® 60 0,1 13,0 25,0 6 56 65 4
30 7420 0600 03 13 * 60 0,3 8,0 13,0 6 56 65 4
307420 0600 03 19 * 60 0,3 13,0 19,0 6 5,6 65 4
30 7420 0600 03 25 ® 60 0,3 13,0 25,0 6 5,6 65 4
30 7420 0600 05 13 * 460 0,5 8,0 13,0 6 56 65 4
30 7420 0600 05 19 * 60 0,5 13,0 19,0 6 5,6 65 4
30 7420 0600 05 25 ® 60 0,5 13,0 25,0 6 56 65 4
30 7420 0600 10 13 * 60 1,0 8,0 13,0 6 56 65 4
307420060010 19 * 60 1,0 13,0 19,0 6 5,6 65 4
30 7420 0600 10 25 ® 60 1.0 13,0 25,0 6 5,6 65 4
30 7420 0800 01 18 * 80 0,1 11,0 18,0 8 7,4 65 4
30 7420 0800 01 25 * 80 0,1 18,0 25,0 8 7.4 65 4
30 7420 0800 01 33 °* 80 0,1 18,0 33,0 8 7.4 72 4
30 7420 0800 03 18 * 80 0,3 11,0 18,0 8 7.4 65 4
30 7420 0800 03 25 * 80 0,3 18,0 25,0 8 7.4 65 4
30 7420 0800 03 33 °* 80 0,3 18,0 33,0 8 7.4 72 4
30 7420 0800 05 18 * 80 0,5 11,0 18,0 8 7,4 65 4
30 7420 0800 05 25 * 80 0,5 18,0 25,0 8 7.4 65 4
30 7420 0800 05 33 °* 80 0,5 18,0 33,0 8 7.4 72 4
30 7420 0800 10 18 * 80 1,0 11,0 18,0 8 7,4 65 4
307420 0800 10 25 * 80 1,0 18,0 25,0 8 7.4 65 4
30 7420 0800 10 33 °* 80 1.0 18,0 33,0 8 7.4 72 4
30 7420 1000 01 22 ®* 10,0 0,1 13,0 22,0 10 9,4 70 4
30 7420 1000 01 32 ® 10,0 0,1 22,0 32,0 10 9.4 75 4
30 7420 1000 01 42 ® 10,0 0,1 22,0 42,0 10 9.4 85 4

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Fraser mit Eckenradius fiir Inox und exotische Materialien
. ) S . . : 307420 %
Solid carbide end mills with corner radius for Inox and exotic materials %/
)
30 7420 1000 03 22 ® 10,0 0,3 13,0 22,0 10 9.4 70 4
30 7420 1000 03 32 ® 10,0 0,3 22,0 32,0 10 9.4 75 4
30 7420 1000 03 42 ° 10,0 0,3 22,0 42,0 10 9.4 85 4
30 7420 1000 05 22 ® 10,0 0,5 13,0 22,0 10 9.4 70 4
30 7420 1000 05 32 ® 10,0 0,5 22,0 32,0 10 9.4 75 4
30 7420 1000 05 42 ° 10,0 0,5 22,0 42,0 10 9,4 85 4
30 7420 1000 10 22 ® 10,0 1,0 13,0 22,0 10 9.4 70 4
30 7420 1000 10 32 ® 10,0 1,0 22,0 32,0 10 9.4 75 4
30 7420 1000 10 42 ° 10,0 1,0 22,0 42,0 10 9.4 85 4
30 7420 1200 01 25 ® 12,0 0,1 15,0 25,0 12 11,4 78 4
30 7420 1200 01 38 ® 12,0 0,1 25,0 38,0 12 11,4 86 4
30 7420 1200 01 50 ° 12,0 0,1 25,0 50,0 12 11,4 98 4
30 7420 1200 03 25 ® 12,0 0,3 15,0 25,0 12 11,4 78 4
30 7420 1200 03 38 ® 12,0 0,3 25,0 38,0 12 11,4 86 4
30 7420 1200 03 50 ° 12,0 0,3 25,0 50,0 12 11,4 98 4
30 7420 1200 05 25 ® 12,0 0,5 15,0 25,0 12 11,4 78 4
30 7420 1200 05 38 ® 12,0 0,5 25,0 38,0 12 11,4 86 4
30 7420 1200 05 50 ° 12,0 0,5 25,0 50,0 12 11,4 98 4
30 7420 1200 10 25 ® 12,0 1,0 15,0 25,0 12 11,4 78 4
30 7420 1200 10 38 ® 12,0 1,0 25,0 38,0 12 11,4 86 4
30 7420 1200 10 50 ° 12,0 1,0 25,0 50,0 12 11,4 98 4

Auf Anfrage, sind die Fraser auch mit einem Weldonschaft lieferbar.
The tools are also available with a Weldon shank on request.

© i

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. ata KE.F“E.EKh ’//é
Quality products for metalworking. -
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

307422 VHM-Fraser mit Eckenradius fiir die Trochoidalbearbeitung fiir Inox und exotische Materialien S
Solid carbide end mills with corner radius for trochoidal milling in Inox and exotic materials e

HRC MICRO DIN
<45 GRAIN 6527L
STAHL Form A
<1400 N/mm’ a1

wr
177/]

wm  HPC

ZZZ  Trochoidal

B [ S -

HIC2
YR U™
&
44
i)
s [ = 2<3,0 tol -0,014 / -0,028
>9‘})|6L;3/Ymsmz (I =24,0-260 tol-0,020/-0,038 Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
[ = 28,0-310,0 tol-0,025/-0,047 9 9

Wl R -2120 tol -0,032 / -0,059 o
titanium

: DXF/STEP
HASTELLOY (1)) [1886<189

307422 0300 02 07 * 30 0,2 5 7 6 2,8 50 5
307422 030002 10 * 30 0,2 8 10 6 2,8 55 5
307422 030002 13 ® 30 0,2 7 13 6 2,8 57 5
30 7422 0400 02 09 * 40 0,2 6 9 6 3,8 50 5
307422 040002 13 ® 40 0,2 9 13 6 3,8 55 5
30 7422 040002 17 ® 40 0,2 9 17 6 3.8 60 5
30 7422 0500 02 11 * 50 0,2 8 1" 6 4,6 50 5
307422 050002 16 ®* 50 0,2 1 16 6 4,6 57 5
30 7422 0500 02 21 ® 50 0,2 1 21 6 4,6 65 5
30 7422 060001 13 * 460 0,1 8 13 6 56 65 5
307422 060001 19 * 60 0,1 13 19 6 5,6 65 5
307422 0600 01 25 ® 60 0,1 13 25 6 56 65 5
307422 060003 13 * 60 0,3 8 13 6 5,6 65 5
307422 060003 19 * 60 0,3 13 19 6 5,6 65 5
30 7422 0600 03 25 ® 60 0,3 13 25 6 5,6 65 5
30 7422 060005 13 * 460 0,5 8 13 6 56 65 5
307422 060005 19 * 60 0,5 13 19 6 5,6 65 5
30 7422 0600 05 25 ® 60 0,5 13 25 6 56 65 5
307422 060010 13 * 60 1,0 8 13 6 56 65 5
307422 060010 19 * 60 1,0 13 19 6 5,6 65 5
307422 0600 10 25 ® 60 1.0 13 25 6 5,6 65 5
30 7422 080001 18 * 80 0,1 1 18 8 7.4 65 5
307422 0800 01 25 °* 80 0,1 18 25 8 7.4 65 5
307422 0800 01 33 °* 80 0,1 18 33 8 7.4 72 5
307422 080003 18 * 80 0,3 1 18 8 7.4 65 5
30 7422 0800 03 25 °* 80 0,3 18 25 8 7.4 65 5
30 7422 0800 03 33 °* 80 0,3 18 33 8 7.4 72 5
30 7422 0800 05 18 * 80 0,5 1 18 8 7.4 65 5
307422 0800 05 25 °* 80 0,5 18 25 8 7.4 65 5
30 7422 0800 05 33 °* 80 0,5 18 33 8 7.4 72 5
307422 080010 18 * 80 1,0 1 18 8 7.4 65 5
307422 0800 10 25 °* 80 1,0 18 25 8 7.4 65 5
307422 0800 10 33 °* 80 1.0 18 33 8 7.4 72 5
30 7422 1000 01 22 ®* 10,0 0,1 13 22 10 9,4 70 5
307422 1000 01 32 ® 10,0 0,1 22 32 10 9.4 75 5
307422 1000 01 42 ® 10,0 0,1 22 42 10 9.4 85 5
307422 1000 03 22 ® 10,0 03 13 22 10 9.4 70 5
307422 1000 03 32 ® 10,0 0,3 22 32 10 9.4 75 5
307422 1000 03 42 ® 10,0 0,3 22 42 10 9.4 85 5
30 7422 1000 05 22 ®* 10,0 0,5 13 22 10 9,4 70 5
307422 1000 05 32 ® 10,0 0,5 22 32 10 9.4 75 5
30 7422 1000 05 42 ® 10,0 0,5 22 42 10 9.4 85 5

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Fraser mit Eckenradius fiir die Trochoidalbearbeitung fiir Inox und exotische Materialien ﬁ-
e e ; e e 307422 My
Solid carbide end mills with corner radius for trochoidal milling in Inox and exotic materials %/

30 7422 1000 10 22 ® 10,0 1,0 13 22 10 9.4 70 5 2
30 7422 1000 10 32 ® 10,0 1,0 22 32 10 9,4 75 5 =
30 7422 1000 10 42 ® 10,0 1,0 22 42 10 9.4 85 5 /'
30 7422 1200 01 25 ® 12,0 0,1 15 25 12 11,4 78 5 7
30 7422 1200 01 38 ® 12,0 0,1 25 38 12 11,4 86 5 ¢
30 7422 1200 01 50 ® 12,0 0,1 25 50 12 11,4 98 5 %)
30 7422 1200 03 25 ® 12,0 0,3 15 25 12 11,4 78 5
30 7422 1200 03 38 ® 12,0 0,3 25 38 12 11,4 86 5
30 7422 1200 03 50 ® 12,0 0,3 25 50 12 11,4 98 5
30 7422 1200 05 25 ® 12,0 0,5 15 25 12 11,4 78 5
30 7422 1200 05 38 ® 12,0 0,5 25 38 12 11,4 86 5
30 7422 1200 05 50 ® 12,0 0,5 25 50 12 11,4 98 5
30 7422 1200 10 25 ® 12,0 1,0 15 25 12 11,4 78 5
30 7422 1200 10 38 ® 12,0 1,0 25 38 12 11,4 86 5
30 7422 1200 10 50 ® 12,0 1,0 25 50 12 11,4 98 5

Auf Anfrage, sind die Fraser auch mit einem Weldonschaft lieferbar.
The tools are also available with a Weldon shank on request.

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung. qtq KE.F“E.EI:h® ‘IiI'!P

Quality products for metalworking.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

307435 VHM-Fraser mit Eckenradius fiir die Trochoidalbearbeitung fiir Inox und exotische Materialien, mit Innenkiihlung S
Solid carbide end mills with corner radius for trocheidal milling in Inox and exotic materials, with interior cooling supply ° °
HRC MICRO DIN
<45 “e\“N GRAIN 65271
-\ ne I
STAHL l Form HAK
<uomm ¥ — . : ~ Fe—

" *r
177/]

wm  HPC

ZZZ  Trochoidal

X
& I -

HIC?
YN
(Y
0‘ 0
'YY YO
s B =2<3,0 tol -0,014 / -0,028
>9‘})|6L;3/Ymsmz (I =24,0-260 tol-0,020/-0,038 Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings
[ = 28,0-310,0 tol-0,025/-0,047 9 9

Wl R -2120 tol -0,032 / -0,059 o
titanium

(1) Heeeiasy

HASTELLOY

30 7435 0300 02 07 e 30 0,2 5 7 6 2,8 50 5
30 7435030002 10 * 30 0,2 8 10 6 2,8 55 5
30 7435 030002 13 ® 30 0,2 7 13 6 2,8 57 5
30 7435 0400 02 09 * 40 0,2 6 9 6 3,8 50 5
30 7435 0400 02 13 ® 40 0,2 9 13 6 3,8 55 5
30 7435 0400 02 17 ® 40 0,2 9 17 6 3.8 60 5
30 7435 0500 02 11 * 50 0,2 8 1" 6 4,6 50 5
30 7435050002 16 ® 50 0,2 1 16 6 4,6 57 5
30 7435 0500 02 21 ® 50 0,2 1 21 6 4,6 65 5
30 7435 0600 01 13 * 460 0,1 8 13 6 56 65 5
30 7435 060001 19 * 60 0,1 13 19 6 5,6 65 5
30 7435 0600 01 25 ® 60 0,1 13 25 6 56 65 5
30 7435 0600 03 13 * 60 0,3 8 13 6 5,6 65 5
30 74350600 03 19 * 60 0,3 13 19 6 5,6 65 5
30 7435 0600 03 25 ® 60 0,3 13 25 6 5,6 65 5
30 7435 0600 05 13 * 460 0,5 8 13 6 5,6 65 5
30 7435 0600 05 19 * 60 0,5 13 19 6 55 65 5
30 7435 0600 05 25 ® 60 0,5 13 25 6 56 65 5
30 7435 0600 10 13 * 60 1,0 8 13 6 56 65 5
30 7435060010 19 * 60 1,0 13 19 6 5,6 65 5
30 7435 0600 10 25 ® 60 1.0 13 25 6 5,6 65 5
30 7435 0800 01 18 * 80 0,1 1 18 8 7.4 65 5
30 7435 0800 01 25 * 80 0,1 18 25 8 7.4 65 5
30 7435 0800 01 33 °* 80 0,1 18 33 8 7.4 72 5
30 7435 0800 03 18 * 80 0,3 1 18 8 7.4 65 5
30 7435 0800 03 25 * 80 0,3 18 25 8 7.4 65 5
30 7435 0800 03 33 °* 80 0,3 18 33 8 7.4 72 5
30 7435 0800 05 18 * 80 0,5 1 18 8 7.4 65 5
30 7435 0800 05 25 * 80 0,5 18 25 8 7.4 65 5
30 7435 0800 05 33 °* 80 0,5 18 33 8 7.4 72 5
30 7435 0800 10 18 * 80 1,0 1 18 8 7.4 65 5
30 7435 0800 10 25 * 80 1,0 18 25 8 7.4 65 5
30 7435 0800 10 33 °* 80 1.0 18 33 8 7.4 72 5
30 7435 1000 01 22 ®* 10,0 0,1 13 22 10 9,4 70 5
30 7435 1000 01 32 ® 10,0 0,1 22 32 10 9.4 75 5
30 7435 1000 01 42 ® 10,0 0,1 22 42 10 9.4 85 5
30 7435 1000 03 22 ® 10,0 0,3 13 22 10 9.4 70 5
30 7435 1000 03 32 ® 10,0 0,3 22 32 10 9.4 75 5
30 7435 1000 03 42 ® 10,0 0,3 22 42 10 9.4 85 5
30 7435 1000 05 22 ®* 10,0 0,5 13 22 10 9,4 70 5
30 7435 1000 05 32 ® 10,0 0,5 22 32 10 9.4 75 5
30 7435 1000 05 42 ® 10,0 0,5 22 42 10 9.4 85 5

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Fraser mit Eckenradius fiir die Trochoidalbearbeitung fiir Inox und exotische Materialien, mit Innenkiihlung 307435
Solid carbide end mills with corner radius for trochoidal milling in Inox and exotic materials, with interior cooling supply

N\

A\

N

30 7435 1000 10 22 ® 10,0 1,0 13 22 10 9.4 70 5 2
30 7435 1000 10 32 ® 10,0 1,0 22 32 10 9,4 75 5 =
30 7435 1000 10 42 ® 10,0 1,0 22 42 10 9.4 85 5 /'
30 7435 1200 01 25 ® 12,0 0,1 15 25 12 11,4 78 5 7
30 7435 1200 01 38 ® 12,0 0,1 25 38 12 11,4 86 5 /
30 7435 1200 01 50 ® 12,0 0,1 25 50 12 11,4 98 5 %)
30 7435 1200 03 25 ® 12,0 0,3 15 25 12 11,4 78 5
30 7435 1200 03 38 ® 12,0 0,3 25 38 12 11,4 86 5
30 7435 1200 03 50 ® 12,0 0,3 25 50 12 11,4 98 5
30 7435 1200 05 25 ® 12,0 0,5 15 25 12 11,4 78 5
30 7435 1200 05 38 ® 12,0 0,5 25 38 12 11,4 86 5 3
30 7435 1200 05 50 ® 12,0 0,5 25 50 12 11,4 98 5 =
307435 1200 10 25 ® 12,0 1,0 15 25 12 11,4 78 5 '”
30 7435 1200 10 38 ® 12,0 1,0 25 38 12 11,4 86 5
30 7435 1200 10 50 ® 12,0 1,0 25 50 12 11,4 98 5

Auf Anfrage, sind die Fraser auch mit einem Weldonschaft lieferbar.
The tools are also available with a Weldon shank on request.
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OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

307440 VHM-Schaftfraser fiir die Trochoidalbearbeitung, mit Spanteiler fiir Inox und exotische Materialien S
Solid carbide end mills for trochoeidal milling, with chip breaker for Inox and exotic materials SES
HRC MICRO DIN
<45 “e“ GRAIN 65271
= “e‘N I

: DIN 6535
Tt 1 73] Tk 2K N
Jionmid 4 8 B3-085 @6-816 B12-B16 1
= Z £ (3xD)
%ﬁlﬂa L"“’
! @E % é@ —=m HPC
@3-05 @6-216 B12-016 Trochoidal
(3xD) [
L Hic
o
(R =2<3,0 tol -0,014 / -0,028 UK
Q0
[ =240-260 tol-0,020/-0,038 @ i? ““
¢ 4
[l = ©8,0-@10,0 tol-0,025/-0,047 sl
e [ =@12,0- ©16,0 tol -0,032/-0,059
>900 N/mnr’ Schnittdaten | Zeichnungen

Cutting data Drawings

TITAN
titanium

MONEL
Art.
30 7440 0300 10 L4 3,0 0,10 3xD 10,0 6 60 4
30 7440 0300 13 4 3,0 0,10 4xD 13,0 6 65 4
30 7440 0400 13 L 4,0 0,10 3xD 13,0 6 60 4
30 7440 0400 17 4 4,0 0,10 4xD 17,0 6 65 4
30 7440 0500 16 . 5,0 0,10 3xD 16,0 6 60 4
30 7440 0500 21 4 5,0 0,10 4xD 21,0 6 65 4
30 7440 0600 19 L4 6,0 0,10 3xD 19,0 6 60 5
30 7440 0600 25 4 6,0 0,10 4xD 25,0 6 65 5
30 7440 0800 25 L 8,0 0,15 3xD 25,0 8 65 5
30 7440 0800 33 4 8,0 0,15 4xD 33,0 8 78 5
30 7440 1000 32 * 10,0 0,20 3xD 32,0 10 78 5
30 7440 1000 42 ® 10,0 0,15 4xD 42,0 10 90 5
30 7440 1200 38 * 120 0,20 3xD 38,0 12 90 6
30 7440 1200 50 * 120 0,15 4xD 50,0 12 102 5
30 7440 1600 42 ® 16,0 0,30 3xD 42,0 16 108 6
30 7440 1600 66 ® 16,0 0,20 4xD 66,0 16 125 5

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




SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

VHM-Schaftfraser fiir die Trochoidalbearbeitung, mit Spanteiler fiir Inox und exotische Materialien, mit Innenkiihlung
Solid carbide end mills for trochoidal milling, with chip breaker for Inox and exotic materials, with interior cooling supply ° °

HRC MICRO DIN
<45 ‘:\ee\“ﬂ\ | GRAIN 65271
= l:—\ 1
T A 4\" gz DIN 6535
STAHL ' " (\y 4 Ryt s Q“\:/ i N  FormHBK
<1400N/mm’ + " @3-05 @6-016 B12-@16 ==

(3xD)

||.
N
=5

%‘fwﬁ L45°
oA A A
\ﬁy 4 '/F 5 ,(2‘\;' 6 _ HPC
?3-05 @6-016 B12-D16

Trochoidal

[ -3<3,0 tol 0,014/ -0,028 R
¢
[ =-240-260 tol-0,020/-0,038 A‘“
‘b

[ = 28,0-@10,0 tol-0,025/-0,047
[ =212,0-316,0 tol -0,032/-0,059

Schnittdaten | Zeichnungen
Cutting data Drawings

TITAN
titanium

HASTELLOY

30 7445 0300 10 ® 3xD 6 4
30 7445 0300 13 O 3 0 0 ’IO 4xD 13 0 6 65 4
30 7445 0400 13 © 4,0 0,10 3xD 13,0 6 60 4
30 7445 0400 17 © 4,0 0,10 4xD 17.0 6 65 4
30 7445 0500 16 © 5,0 0,10 3xD 16,0 6 60 4
30 7445 0500 21 © 5,0 0,10 4xD 21,0 6 65 4
30 7445 0600 19 ® 6,0 0,10 3xD 19,0 6 60 5
30 7445 0600 25 O 6,0 0,10 4xD 25,0 6 65 5
30 7445 0800 25 © 8,0 0,15 3xD 25,0 8 65 5
30 7445 0800 33 © 8,0 0,15 4xD 33,0 8 78 5
30 7445 1000 32 °® 10,0 0,20 3xD 32,0 10 78 5
30 7445 1000 42 ® 10,0 0,20 4xD 42,0 10 90 5
30 7445 1200 38 ® 120 0,20 3xD 38,0 12 90 6
30 7445 1200 50 ® 120 0,20 4xD 50,0 12 102 5
30 7445 1600 42 ® 16,0 0,30 3xD 42,0 16 108 6
30 7445 1600 66 ® 16,0 0,20 4xD 66,0 16 125 5




OtO Karna=rh® scHAFTFRASER - END MILLS

Vollhartmetall Innenschruppfraser fiir exotisches Material S
Solid carbide roughing end mills for exotic materials, patented cutting geometry ° °

30 7431

MICRO karNAscH
GRAIN  NORM
4 \ DIN 6535
NICKEL : \ SPEZIAL = Form HA
<500 N/mm* SPECIAL '
kurz- = =
shanand [ =040-260 tol-0,030/-0,105 [ =@12,0-218,0 tol-0,050/-0,160 :
short chip [ =-28,0-210,0 tol-0,040/-0,130  [HEF=@20,0- @250 tol-0,065/-0,195 50° 45°

lang-
spanend

long chip
NI-CO
ALLOYS
>900 N/mm’*
HARDOX

Art.
d Schnittdaten | Zeichnungen
30 7431 0400 13

HPC

77777
V777777

Patentierte Schneidengeometrie
Patented cutting geometry

N N
x!ﬂ
% G |
‘>
>
>
> -

o 4 13 6 3,9 57 8 4 Cutting data | Drawings
30 7431 0500 15 d 5 15 6 4,9 57 10 4
30 7431 0600 17 o 6 17 6 59 57 12 4
B0 TECTOY 30 7431 0800 21 hd 8 21 8 7,5 65 16 4 o é
30 7431 1000 25 °* 10 25 10 9,5 72 20 4
30 7431 1200 30 * 12 30 12 11,5 85 24 4
30 7431 1600 36 D 16 36 16 15,5 92 32 5 - 1400 DXF/STEP
30 7431 2000 45 @ 20 45 20 195 104 40 6
30 7431 2500 55 @ 25 55 25 24,0 150 50 6
@ Sonderpreis / Sale Artikel. Lieferbar solange Vorrat.
Special price / sale article. While stocks last.
Vollhartmetall Innen- und AuBenschruppfraser fiir exotisches Material S

0o

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

MICRO kaRNAscH

GRAIN NORM
TITAN —ea s . SPEZIAL ‘Tormrin
titanium SPECIAL D

NICKEL [ =26,0 tol-0,030/-0,078 [l =@12,0-316,0 tol-0,050/-0,120
<500 N/mm?
[ =-28,0-210,0 tol-0,040/-0,098  [HE=@20,0- @250 tol-0,065/-0,149

DY

f
500 & 45°

——

- kurz-
JUTITIR  spanend —=  HPC
SVZLE  short chip
lang-
spangnd [=p3 INOX F?
long chip Innen- und Auienschrupp Y |
Inside and outside roughing profil
.
TITAN Schruppen ““ N
TITANIUM RECTFUE) N “g
<1100 N/mm? v “ o

INCONEL .
Schnittdaten | Zeichnungen
Art. Cutting data Drawings

307432 0600 21 D 6 21 6 58 57 16 .
HASTELLOY 307432080027 @ 8 27 8 7,7 70 22 o é
307432 1000 30 @ 10 30 10 9,7 72 25
(%)
@
@

30 7432 1200 38 12 38 12 115 85 28
30 7432 1600 45 16 45 16 155 92 35 ) Ra%oo N ox/sTer|
30 7432 2000 55 20 55 20 195 104 40 B
307432250065 @ 25 65 25 240 125 50

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

oo g

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



SCHAFTFRASER-ENDMILLs  OTO Karmasch'®

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

Solid carbide 3D, 2 teeth ball nose end mills, cobalt-chromium-titanium-titanium alloys

TITAN

titanium

Chrom-
[of.1.E114

Chrome-Cobalt

kurz-
spanend d2
Heof-El
T
lang-
% N 11 I
fong chip 31684001000803 © 1,0 0,5 S E GG N O
31684001000804 © 1,0 0,5