PROGRAMM 2026

VOLLHARTMETALL AB @ 0,1 MM

MICROTOOLS /

Kernsortiment

Prazisionswerkzeuge aus Vollhartmetall fir Mikro- und
Feinbearbeitung

FRASEN BOHREN GEWINDEFRASEN

ALLE WERKZEUGE IN DIESEM PROSPEKT VON KE..‘"EE.:I‘.®

@ HERDRICH STARK IN ZERSPANUNG.
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MICROTOOLS

# B PROGRAMMUBERSICHT

INHALT

MICRO-FRASWERKZEUGE FUR NE / ALUMINIUM / KUPFER /
KUNSTSTOFFE

EINSATZ NE-Metalle, Aluminium, Kupfer und Kunststoffe

WERKZEUGE Entgrater, Micro-Schaftfraser, Radiusfraser, Schrupp-, HPC- und Schlichtfraser

MICRO-FRASWERKZEUGE FUR STAHL / EDELSTAHL /
HARTBEARBEITUNG

EINSATZ Stahl, Edelstahl und Hartbearbeitung, Schaft 4 und 6 mm

WERKZEUGE Micro-Schaftfraser, 3D-Radiusfraser, Fraser mit Schaftkihlung, Rockwell Cutter

FRASWERKZEUGE FUR STAHL / EDELSTAHL /
HARTBEARBEITUNG

EINSATZ Stahl, Edelstahl und Hartbearbeitung

WERKZEUGE Hochvorschub-, Gesenk- und Schaftfraser, Entgrater, Profil- und
Trochoidalfraser

MICRO-BOHRWERKZEUGE

EINSATZ Pilot- und Tiefbohrenab @ 0,1 mm

WERKZEUGE Pilot-Stufenbohrer, Hochleistungsbohrer bis 18 x D, Minidrill

MICRO-GEWINDEWERKZEUGE

Gewindewirbelnab M 0,6

Gewindewirbler LogTop, poliert, fir Stahl und diamantbeschichtet

EINSATZ
WERKZEUGE

ARTIKELVERZEICHNIS NACH ART.-NR.

STARK IN ZERSPANUNG.

WERKZEUGE VON KE.F"E.E.:I_.®
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Jedes Kapitel beginnt mit einer Ubersicht aller enthaltenen Werkzeugserien und ihrer Seiten. Die Produktseiten stammen unverandert aus dem Katalog unseres

Partners Karnasch. Schnittdaten, Preise und Lieferzeiten erhalten Sie auf Anfrage.
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KAPITEL 1

MICRO-FRASWERKZEUGE 1
FUR NE / ALUMINIUM /
KUPFER / KUNSTSTOFFE

Seite 4-15 13 Werkzeugserien

NE-Metalle, Aluminium, Kupfer und Kunststoffe

HF INDIESEM KAPITEL
ART.-NR. BEZEICHNUNG
306200 VHM-Entarater, lana, 90°, aeldppte Schneiden
306210 VHM-Entarater, spiralisiert, 90°
307320 Vollhartmetall-Einzahn-Schaftfraser, rechtsspiral, rechtsschneidend
306202 VHM-Micro Schaftfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
306203 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
306204 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
306215 VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, lang
306217 VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang
306228 VHM-Schaftfraser, lana
306222 VHM-Schruppfraser, lang
306223 VHM-HPC-Schaftfraser, lana
306224 VHM-Schaftfraser, lana, Superfinish

306234 VHM-Schlichtfraser, lang, rechtsspiral, rechtsschneidend

@ H ERDR'CH HERDRICH Werkzeugtechnik GmbH - info@herdrich-ts.de - Tel. 07825 8694-0
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SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr’

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

Alu-  GFKCRK TL MICRO KARNASCH
minium "‘E A AW GRAIN
; 23 L. ¢
Aluminium  Kunststoff - - , B4-212  BhL-B6 - DIN 6535

<6%Si  plastic Lappe ’ﬁ“ ‘> N
! “ 79 5 : ’/lJ
o8 ¢10 @12
Aluminium
<12%Si
e g
h
— l— [3 —» "\ [—/)
e W pr—— 2H Hc
bass | . N e = ALU-NE

ﬁ Gelsppt: ?305-33
Lappe:
Kupfer p D > NHC
Wachs nn-mn “T_ AR
= 3062000050 ® 0,5 3 0.1 4 3 R
— 30 6200 0100 e 10 4 0,1 4 3
— 30 6200 0150 e 15 5 40 0,1 4 3
o 30 6200 0200 e 20 6 40 0,1 4 3 S
30 6200 0250 e 25 8 40 0,1 4 3 Cutting data
30 6200 0300 e 30 10 40 0,1 4 3
30 6200 0400 e 40 = 54 = 4 3
o 306200040004 ® 4,0 = 54 - 4 4
30 6200 0600 e 50 = 57 = 6 3
30 6200 060004 © 6,0 = 57 - 6 4
— 30 6200 0800 e 30 = 63 = 8 3
b 30 6200 080005 © 8,0 = 63 - 8 5
30 6200 1000 * 10,0 = 72 = 10 3
30 6200 100006 © 10,0 = 72 - 10 6
30 6200 1200 ° 12,0 = 83 = 12 3
30 6200 120006 © 12,0 = 83 - 12 6

VHM-Entgrater, spiralisiert, 90°
Solid carbide deburr, with helix, 90°

Alu- GFK-CFK l\éllCRO mxgﬁcu
minium ﬁ RAIN
H W e
i |
ﬂ S I
Aluminium %‘)
<12%Si |
MESSING UHMW —mm  HSC
—) E
e ﬁ ALU NE
Kupfer DO NHC

Wacks

AN T T i L

_J‘i

R 3062100300 * 3, 1 3 3 Schnittdaten
3062100400 ® 4,0 5 1 4 3 Cutling data
3062100600 * 6,0 2,5 57 1 6 3
o 3062100800 * 8,0 3,5 63 1 8 3 [ S364
3062101000 ® 100 45 72 1 10 3
3062101200 ® 120 55 83 1 12 3

Bronze
bronze



307320

Alu-
minium

KUPFER
weich
COPPER
soft

Gold
gold

MESSING

brass

lang-
spanend

long chip

SCHAFTFRASER - END MILLS

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

‘m=¢53,0

tol -0,000/ -0,040

BB -240-260

tol -0,000/-0,048

[ER -280-210,0 tol-0,000/-0,058

[AN)
A\

—\‘N

EF-=2120 tol -0,000 / -0,070
e e La e oo
307320001000303 0,1 3 3 - 38 1
307320002000603  © 0,2 0.6 3 - 38 1
307320003001003 0,3 1,0 3 - 38 1
307320004001003  ® 04 1,0 3 - 38 1
307320005001503 _® 0,5 1,5 3 - 38 1
307320006003003 _® 0,6 3,0 3 - 38 1
307320008005003  * 0,8 5,0 3 - 38 1
307320010005006 _ ® 1,0 5,0 6 - 40 1
307320012005003  © 1,2 5,0 3 - 38 1
307320015005003 © 1,5 5,0 3 - 38 1
307320015005006 ® 1,5 5,0 6 - 40 1
307320016006003  © 1,6 6,0 3 - 38 1
307320018007003  * 1,8 7,0 3 - 38 1
3073200200050 06 © 2,0 5,0 6 - 40 1
30732002000500612 © 2,0 5,0 6 12 50 1
307320020007004 © 2,0 7,0 4 - 40 1
307320020008003 © 2,0 8,0 3 - 40 1
307320020010003  © 2,0 10,0 3 - 38 1
307320030005003 © 3,0 5,0 3 - 40 1
307320 03000500322 ® 3,0 5,0 3 2 50 1
307320030005006 © 3,0 5,0 6 - 40 1
3073200300050 0622 © 3,0 5,0 6 2 50 1
307320030008006 © 3,0 8,0 6 - 40 1
307320030010003 © 3,0 10,0 3 - 38 1
307320030010004 © 3,0 10,0 4 - 40 1
307320030010006 © 3,0 10,0 6 - 50 1
307320030012006  © 3,0 12,0 6 - 50 1
307320040006004 © 4,0 6,0 4 - 40 1
307320040006006 © 4,0 6.0 6 - 40 1
307320 04000800422 ® 4,0 8,0 4 22 50 1
307320 04000800622 ® 4,0 8,0 6 2 50 1
307320040010004 © 4,0 10,0 4 - 40 1
3073200400 12006 ® 4,0 12,0 6 - 60 1
3073200400 14004 ® 4,0 14,0 4 - 50 1
307320050007006 ® 5,0 7,0 6 - 40 1
3073200500 1400622 ® 5,0 14,0 6 2 50 1
3073200500 1400632 ® 5,0 14,0 6 32 60 1
3073200500 16005 ® 5,0 16,0 5 - 60 1
307320060008006 © 6,0 8,0 6 - 40 1
3073200600 1400622 ® 6,0 14,0 6 2 50 1
3073200600 1400632 ® 6,0 14,0 6 32 60 1
3073200600 1400642 ® 6,0 14,0 6 42 70 1
307320060016006 ® 6,0 16,0 6 - 60 1
307320060020006 © 6,0 20,0 6 - 60 1
307320060025006  ® 6,0 25,0 6 - 60 1
3073200800 1400832 © 8,0 14,0 8 32 40 1
3073200800 1400842 © 8,0 14,0 8 4 75 1
307320080020008 © 8,0 20,0 8 - 60 1
307320080025008 © 8,0 25,0 8 - 75 1
307320080030008 © 8,0 30,0 8 - 75 1
307320100025010 10,0 250 10 - 75 1
307320120025012 _® 12,0 250 12 - 75 1
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Schnittdaten
Cutting data
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SCHAFTFRASER - END MILLS

AN VHM-Micro Schaftfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
LR SR Ml Solid carbide miniature end mills, < 20xD diameter cutting depth, shank 4 mm

Alu- GFK-CFK l(\;IIICRO KAhI‘lgRAnSnCH
minium % RAIN
DIN 6535
Aluminium  Kunststoff 17° \ SPEZIAL Form HA
<6%Si % SPECAL (T
Aluminium I
<129%si MAKROLON _
g 30°
MESSING UHMW HSC
s ﬁ TOLERANZ / TOLERANCE e HPC
scharfkantig / sharp edge Karnasch Micro Norm.
Kupfer  pMMA [ Standard in der Serie. > NHC
/
S ﬁ 4 Karnasch Micro Norm. Iy 4| 7000
Standard in serial production.
YYX ¢‘¢.‘
Wachs [ -20,1-850 tol0,000/-0,008 | Wy
Wax 'Y
ER =260 tol -0,006 / -0,014 | ()

TITAN

titanium

Schnittdaten
PROFESSIONAL FINISH Cutting data

NICKEL
<500 N/mm*

Bronze
bronze

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v
I N N BTN N R B
0,1 0,2 0,08

12 0,5° 1° 2° 3°
30 6202 0010 002 ° 4 1 45 0,15 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6202 0010 003 ° 0,1 0,3 4 0,08 1 45 0,15 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6202 0010 004 ° 0,1 0,4 4 0,08 1 45 0,15 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6202 0010 005 ° 0,1 0,5 4 0,08 1 45 0,15 0,68 0,71 0,77 0,82
30 6202 0020 005 ° 0,2 0,5 4 0,17 1 50 0,30 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6202 0020 010 ° 0,2 1 4 0,17 1 50 0,30 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6202 0020 015 ° 0,2 (I35, 4 0,17 1 50 0,30 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6202 0020 020 ° 0,2 2 4 0,17 1 50 0,30 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6202 0030010 ° 0,3 1 4 0,27 2 50 0,45 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6202 0030 015 ° 0,3 {I35) 4 0,27 2 50 0,45 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6202 0030 020 ° 0,3 2 4 0,27 2 50 0,45 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6202 0030 025 ° 0,3 235 4 0,27 2 50 0,45 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6202 0030 030 ° 0,3 3 4 0,27 2 50 0,45 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6202 0040 010 ° 0,4 1 4 0,37 2 50 0,60 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6202 0040 015 ° 0,4 135 4 0,37 2 50 0,60 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6202 0040 020 ° 0,4 2 4 0,37 2 50 0,60 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6202 0040 030 ° 0,4 3 4 0,37 2 50 0,60 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6202 0040 040 ° 0,4 4 4 0,37 2 50 0,60 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6202 0050 010 ° 0,5 1 4 0,47 2 50 0,75 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6202 0050 020 ° 0,5 2 4 0,47 2 50 0,75 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6202 0050 030 ° 0,5 3 4 0,47 2 50 0,75 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6202 0050 040 ° 0,5 4 4 0,47 2 50 0,75 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6202 0050 050 ° 0,5 5 4 0,47 2 50 0,75 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6202 0050 060 ° 0,5 6 4 0,47 2 50 0,75 6,53 6,73 7,17 7,66




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

PROFESSIONAL
B o o) 306202
v
[ s Joen | o | 2 | v ] o os | e | 2 | =

K]
30 6202 0060 020 ° 0,6 2 4 0,57 4 50 0,90 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6202 0060 030 ° 0,6 3 4 0,57 4 50 0,90 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6202 0060 040 ° 0,6 4 4 0,57 4 50 0,90 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6202 0060 050 ° 0,6 5 4 0,57 4 50 0,90 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6202 0060 060 ° 0,6 6 4 0,57 4 50 0,90 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6202 0060 080 ° 0,6 8 4 0,57 4 50 0,90 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6202 0080 020 ° 0,8 2 4 0,77 4 50 1,20 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6202 0080 040 ° 0,8 4 4 0,77 4 50 1,20 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6202 0080 050 ° 0,8 5 4 0,77 4 50 1,20 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6202 0080 060 ° 0,8 6 4 0,77 4 50 1,20 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6202 0080 080 ° 0,8 8 4 0,77 4 50 1,20 8,85 9,18 9,76 10,44
30 6202 0080 100 ° 0,8 10 4 0,77 4 50 1,20 10,93 11,29 12,02 12,85
30 6202 0100 020 ° 1,0 2 4 0,96 4 50 1,50 2,58 2,73 2,99 3,21
306202 0100 030 ° 1,0 3 4 0,96 4 50 1,50 3,64 3,83 4,13 4,42
30 6202 0100 040 ° 1,0 4 4 0,96 4 50 1,50 4,70 4,91 5,26 5,63
30 6202 0100 050 ° 1,0 5 4 0,96 4 50 1,50 5,75 5,99 6,39 6,83
30 6202 0100 060 ° 1,0 6 4 0,96 4 50 1,50 6,79 7,06 7,52 8,04
30 6202 0100 070 ° 1,0 7 4 0,96 4 50 1,50 7,84 8,13 8,65 9,25
30 6202 0100 080 ° 1,0 8 4 0,96 4 50 1,50 8,88 9,19 9,78 10,46
30 6202 0100 090 ° 1,0 9 4 0,96 4 50 1,50 9,92 10,25 10,91 11,66
306202 0100 100 ° 1,0 10 4 0,96 4 50 1,50 10,95 11,31 12,04 12,87
30 6202 0100 120 ° 1,0 12 4 0,96 4 55 1,50 13,03 13,43 14,30 15,28
306202 0100 150 ° 1,0 15 4 0,96 4 55 1,50 16,12 16,61 17,68 18,90
30 6202 0100 200 ° 1,0 20 4 0,96 4 60 1,50 21,27 21,91 23,33 24,94
30 6202 0120 060 ° 1,2 6 4 1,15 4 50 1,80 6,82 7,08 7,54 8,06
306202 0120 120 ° 1,2 12 4 1,15 4 55 1,80 13,04 13,45 14,21 15,30
30 6202 0150 040 ° 1,5 4 4 1,44 4 50 2,25 4,38 4,70 5,12 5,47
30 6202 0150 060 ° 1,5 6 4 1,44 4 50 2,25 6,54 6,89 7,37 7,88
30 6202 0150 080 ° 1,5 8 4 1,44 4 50 2,25 8,66 9,04 9,63 10,30
30 6202 0150 100 ° 1,5 10 4 1,44 4 50 2,25 10,77 11,17 11,89 12,71
306202 0150 120 ° 1,5 12 4 1,44 4 55 2,25 12,85 13,29 14,15 15,13
30 6202 0150 140 ° 1,5 14 4 1,44 4 55 2,25 14,93 15,41 16,41 17,54
30 6202 0150 160 ° 1,5 16 4 1,44 4 55 2,25 17,01 17,53 18,66 19,95
30 6202 0150 180 ° 1,5 18 4 1,44 4 60 2,25 19,07 19,65 20,92 22,37
30 6202 0150 200 ° 1,5 20 4 1,44 4 60 2,25 21,14 21,78 23,18 -
30 6202 0200 040 ° 2,0 4 4 1,92 4 50 3,00 4,81 5,00 5,34 5,71
30 6202 0200 060 ° 2,0 6 4 1,92 4 50 3,00 6,89 7,14 7,60 8,12
30 6202 0200 080 ° 2,0 8 4 1,92 4 50 3,00 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6202 0200 100 ° 2,0 10 4 1,92 4 50 3,00 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6202 0200 120 ° 2,0 12 4 1,92 4 55 3,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6202 0200 150 ° 2,0 15 4 1,92 4 55 3,00 16,19 16,68 17,76 18,98
30 6202 0200 200 ° 2,0 20 4 1,92 4 60 3,00 21,34 21,98 23,40 =
30 6202 0200 250 ° 2,0 25 4 1,92 4 65 3,00 26,48 27,29 - -
30 6202 0200 300 ° 2,0 30 4 1,92 4 65 3,00 31,63 32,59 - -
30 6202 0300 100 ° 3,0 10 4 2,90 4 65 4,50 11,41 11,93 12,15 -
30 6202 0300 150 ° 3,0 15 4 2,90 4 65 4,50 16,22 16,72 = =
30 6202 0300 200 ° 3,0 20 4 2,90 4 65 4,50 21,37 22,02 - -
30 6202 0300 250 ° 3,0 25 4 2,90 4 75 4,50 26,52 27,32 = =
30 6202 0300 300 ° 3,0 30 4 2,90 4 75 4,50 31,61 - - -
30 6202 0400 100 ° 4,0 10 6 3,90 4 65 6,00 11,07 11,41 12,15 12,99
30 6202 0400 150 ° 4,0 15 6 3,90 4 65 6,00 16,22 16,72 17,79 19,02
30 6202 0400 200 ° 4,0 20 6 3,90 4 65 6,00 21,37 23,44 - -
30 6202 0400 250 ° 4,0 25 6 3,90 4 75 6,00 26,52 27,32 - -
30 6202 0400 300 ° 4,0 30 6 3,90 4 75 6,00 31,67 32,63 - -
30 6202 0500 200 ° 5,0 20 6 4,90 4 65 7,50 21,37 22,02 - -
30 6202 0500 300 ° 5,0 30 6 4,90 4 75 7,50 31,67 - - -
30 6202 0500 400 ° 5,0 40 b 4,90 4 90 7,50 41,96 - - -
30 6202 0600 200 ° 6,0 20 6 5,90 4 65 9,00 - - - -
30 6202 0600 300 ° 6,0 30 6 5,90 4 75 9,00 - - - -
30 6202 0600 400 ° 6,0 40 6 5,90 4 90 9,00 - - - -
30 6202 0600 500 ° 6,0 50 b 5,90 4 90 9,00 - - - -




SCHAFTFRASER - END MILLS

306203 USRIV VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
LRl Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

Alu-  GFKCFK MICRO karNASCH
minium  GFRPCFRP. GRAIN  NORM
DIN 6535
Aluminium  Kunststoff SPEZIAL Form HA
< 6% Si i ,_Jlastic o SPECIAL T ]
Aluminium
<12%si  MAKROLON
— 20° r
MESSING UHMW = HSC
LS % TOLERANZ / TOLERANCE HPC
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm.
Kupfer PMMA r Standard in der Serie. > NHC
copper | = = Karnasch Micro Norm. ) ¢ 7000
E Standard in serial production.
[YYX ¢‘¢ .
W‘ﬂchs B =20,1-9859 t0l0,000/-0,008 \ % 2{? DY
ax
ER =260 tol -0,006 / -0,014 \ ¢ "

Schnittdaten
PROFESSIONAL FINISH Cutting data

titanium

NICKEL
<500 N/mm*

Bronze
bronze

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

30 6203 0010 002 002 * 0,1 0,2 4 8 1 ) 0,46
30 6203 0010 002 003 * 0,1 0.02 0,3 4 0,08 1 45 0,10 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6203 0010 002 004 * 01 0,02 0,4 4 0,08 1 45 0,10 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6203 0020 005 005 e 0,2 0,05 0,5 4 0,17 1 50 0,15 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6203 0020 005 010 * 0,2 0,05 1 4 0,17 1 50 0,15 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6203 0020 005 015 e 0,2 0,05 1,5 4 0,17 1 50 0,15 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6203 0020 005 020 e 02 0,05 2 4 0,17 1 50 0,15 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6203 0030 005 010 e 03 0,05 1 4 0,27 2 50 0,25 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6203 0030 005 015 e 03 0,05 1,5 4 0,27 2 50 0,25 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6203 0030 005 020 e 03 0,05 2 4 0,27 2 50 0,25 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0030 005 025 e 03 0,05 2,5 4 0,27 2 50 0,25 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6203 0030 005 030 e 03 0,05 3 4 0,27 2 50 0,25 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6203 0030 005 050 e 03 0,05 5 4 0,27 2 50 0,25 5,48 5,65 6,02 6,43
30 6203 0040 005 020 e 04 0,05 2 4 0,37 2 50 0,30 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0040 005 040 °* 04 0,05 4 4 0,37 2 50 0,30 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6203 0040 010 010 * 04 0,10 1 4 0,37 2 50 0,30 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6203 0040 010 015 e 04 0,10 1,5 4 0,37 2 50 0,30 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6203 0040 010 020 e 04 0,10 2 4 0,37 2 50 0,30 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0040 010 030 e 04 0,10 3 4 0,37 2 50 0,30 3,42 6155 3,78 4,04
30 6203 0040 010 040 °* 04 0,10 4 4 0,37 2 50 0,30 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6203 0050 005 020 e 05 0,05 2 4 0,47 2 50 0,35 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0050 005 030 * 05 0,05 3 4 0,47 2 50 0,35 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6203 0050 005 040 e 05 0,05 4 4 0,47 2 50 0,35 4,46 4,61 4,91 ) /43
30 6203 0050 005 050 e 05 0,05 5 4 0,47 2 50 0,35 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6203 0050 010 010 e 05 0,10 1 4 0,47 2 50 0,35 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6203 0050 010 020 e 05 0,10 2 4 0,47 2 50 0,35 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6203 0050 010 030 e 05 0,10 3 4 0,47 2 50 0,35 3,42 8155 3,78 4,04
30 6203 0050 010 040 e 05 0,10 4 4 0,47 2 50 0,35 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6203 0050 010 050 e 05 0,10 5 4 0,47 2 50 0,35 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6203 0050 010 060 e 05 0,10 6 4 0,47 2 50 0,35 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6203 0060 006 020 e 06 0,06 2 4 0,57 4 50 0,40 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6203 0060 006 040 * 06 0,06 4 4 0,57 4 50 0,40 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6203 0060 006 060 * 06 0,06 6 4 0,57 4 50 0,40 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6203 0060 006 080 ® 06 0,06 8 4 0,57 4 50 0,40 8,85 9.17 9,76 10,44
30 6203 0060 010 020 * 0,6 0,10 2 4 0,57 4 50 0,40 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6203 0060 010 030 e 06 0,10 3 4 0,57 4 50 0,40 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6203 0060 010 040 * 06 0,10 4 4 0,57 4 50 0,40 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6203 0060 010 050 * 06 0,10 5 4 0,57 4 50 0,40 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6203 0060 010 060 * 06 0,10 6 4 0,57 4 50 0,40 6.77 7,04 7,50 8,02
30 6203 0060 010 080 ®* 06 0,10 8 4 0,57 4 50 0,40 8,85 9,17 9,76 10,44




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

BB V) s0e20

N

30 6203 0080 008 040 * 08 4 4 0,77 4 50 0,50 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6203 0080 008 060 * 08 0 08 6 4 0,77 4 50 0,50 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6203 0080 008 080 * 08 0,08 8 4 0,77 4 50 0,50 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6203 0080 008 100 * 08 0,08 10 4 0,77 4 50 0,50 10,93 11,29 12,02 12,85
30 6203 0080 020 020 e 08 0,20 2 4 0,77 4 50 0,50 2,54 2,70 2,91 3,19
30 6203 0080 020 040 * 08 0,20 4 4 0,77 4 50 0,50 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6203 0080 020 050 * 08 0,20 5 4 0,77 4 50 0,50 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6203 0080 020 060 * 08 0,20 6 4 0,77 4 50 0,50 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6203 0080 020 080 * 08 0,20 8 4 0,77 4 50 0,50 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6203 0080 020 100 ®* 08 0,20 10 4 0,77 4 50 0,50 10,93 11,29 12,02 12,85
306203 0100010 030 ° 1,0 0,10 3 4 0,96 4 50 0,80 3,64 3,83 4,13 4,42
30 6203 0100 010 050 e 1,0 0,10 5 4 0,96 4 50 0,80 5,75 5,99 6,39 6,83
306203 0100010 070 * 1,0 0,10 7 4 0,96 4 50 0,80 7,84 8,13 8,65 9,25
306203 0100010 100 * 10 0,10 10 4 0,96 4 50 0,80 10,95 11,31 12,04 12,87
306203 0100010 120 °* 10 0,10 12 4 0,96 4 55 0,80 13,03 13,43 14,30 15,28
306203 0100010 150 °* 1,0 0,10 15 4 0,96 4 55 0,80 16,12 16,61 17,68 18,90
306203 0100 010 200 ° 1,0 0,10 20 4 0,96 4 60 0,80 21,27 21,91 23,33 24,94
30 6203 0100 020 020 °* 1,0 0,20 2 4 0,96 4 50 0,80 2,58 2,73 2,99 3,21
30 6203 0100 020 030 °* 1,0 0,20 3 4 0,96 4 50 0,80 3,64 3,83 4,13 4,42
30 6203 0100 020 040 * 10 0,20 4 4 0,96 4 50 0,80 4,70 4,91 5,26 5,63
30 6203 0100 020 050 ° 10 0,20 5 4 0,96 4 50 0,80 5,75 5,99 6,39 6,83
30 6203 0100 020 060 * 1,0 0,20 6 4 0,96 4 50 0,80 6,79 7,06 7,52 8,04
30 6203 0100 020 070 * 1,0 0,20 7 4 0,96 4 50 0,80 7,84 8,13 8,65 9,25
30 6203 0100 020 080 e 1,0 0,20 8 4 0,96 4 50 0,80 8,88 9,19 9,78 10,46
30 6203 0100 020 090 * 10 0,20 9 4 0,96 4 50 0,80 9,92 10,25 10,91 11,66
30 6203 0100 020 100 * 10 0,20 10 4 0,96 4 50 0,80 10,95 11,31 12,04 12,87
306203 0100 020 120 °* 1,0 0,20 12 4 0,96 4 55 0,80 13,03 13,43 14,30 15,28
30 6203 0100 020 150 °* 10 0,20 15 4 0,96 4 55 0,80 16,12 16,61 17,68 18,90
30 6203 0120 020 060 * 1,2 0,20 6 4 1,15 4 50 1,00 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6203 0120 020 080 * 1,2 0,20 8 4 1,15 4 50 1,00 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6203 0120 020 120 °* 1,2 0,20 12 4 1,15 4 55 1,00 13,04 13,45 14,21 15,30
30 6203 0150 015 040 * 15 0,15 4 4 1,44 4 50 1,35 4,38 4,70 5,12 5,47
306203 0150 015 060 * 15 0,15 6 4 1,44 4 50 1,35 6,54 6,89 7,37 7,88
306203 0150 015 080 * 15 0,15 8 4 1,44 4 50 1,35 8,66 9,04 9,63 10,30
306203 0150 015 100 * 15 0,15 10 4 1,44 4 50 1,35 10,77 11,17 11,89 12,71
30 6203 0150 015 120 SEENIED 0,15 12 4 1,44 4 55 1,35 12,85 13,29 14,15 15,13
306203 0150 015 160 * 15 0,15 16 4 1,44 4 55 1,35 17,01 17,53 18,66 19,95
30 6203 0150 015 200 ® 15 0,15 20 4 1,44 4 60 1,35 21,14 21,78 23,18 -
30 6203 0150 020 040 SRS 0,20 4 4 1,44 4 50 1,35 4,38 4,70 5,12 5,47
30 6203 0150 020 060 * 15 0,20 6 4 1,44 4 50 1,35 6,54 6,89 7,37 7,88
30 6203 0150 020 080 * 15 0,20 8 4 1,44 4 50 1,35 8,66 9,04 9,63 10,30
30 6203 0150 020 100 SEENIED 0,20 10 4 1,44 4 50 1,35 10,77 11,17 11,89 12,71
30 6203 0150 020 120 * 15 0,20 12 4 1,44 4 55 1,35 12,85 13,29 14,15 15,13
30 6203 0150 020 140 * 15 0,20 14 4 1,44 4 55 1,35 14,93 15,41 16,41 17,54
30 6203 0150 020 160 * 15 0,20 16 4 1,44 4 55 1,35 17,01 17,53 18,66 19,95
30 6203 0150 020 180 * 15 0,20 18 4 1,44 4 60 1,35 19,07 19,65 20,92 22,37
30 6203 0150 020 200 °* 15 0,20 20 4 1,44 4 60 1,35 21,14 21,78 23,18 -
30 6203 0200 020 040 e 20 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 4,81 5,00 5,34 571
30 6203 0200 020 060 e 20 0,20 6 4 1,92 4 50 1,70 6,89 7,14 7,60 8,12
30 6203 0200 020 080 e 20 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6203 0200 020 100 * 20 0,20 10 4 1,92 4 50 1,70 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6203 0200 020 120 * 20 0,20 12 4 1,92 4 55 1,70 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6203 0200 020 150 * 20 0,20 15 4 1,92 4 55 1,70 16,19 16,68 17,76 18,98
30 6203 0200 020 200 * 20 0,20 20 4 1,92 4 60 1,70 21,34 21,98 23,40 -
30 6203 0200 020 250 e 20 0,20 25, 4 1,92 4 65 1,70 26,48 27,29 - -
30 6203 0200 020 300 ® 20 0,20 30 4 1,92 4 65 1,70 31,63 32,59 - -
30 6203 0200 050 040 e 20 0,50 4 4 1,92 4 50 1,70 4,81 5,00 5,34 5,71
30 6203 0200 050 060 * 20 0,50 6 4 1,92 4 50 1,70 6,89 7,14 7,60 8,12
30 6203 0200 050 080 * 20 0,50 8 4 1,92 4 50 1,70 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6203 0200 050 100 * 20 0,50 10 4 1,92 4 50 1,70 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6203 0200 050 120 e 20 0,50 12 4 1,92 4 55 1,70 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6203 0200 050 150 e 20 0,50 15 4 1,92 4 55 1,70 16,19 16,68 17,76 18,98
30 6203 0200 050 200 ® 20 0,50 20 4 1,92 4 60 1,70 21,34 21,98 23,40 =
30 6203 0300 030 100 e 30 0,30 10 4 2,90 4 65 3,00 11,06 11,39 12,11 -
30 6203 0300 030 150 e 30 0,30 15 4 2,90 4 65 3,00 16,22 16,72 = =
30 6203 0300 030 200 e 30 0,30 20 4 2,90 4 65 3,00 21,37 22,02 - -
30 6203 0300 030 250 * 30 0,30 25 4 2,90 4 75 3,00 26,52 27,32 - -
30 6203 0300 030 300 ® 30 0,30 30 4 2,90 4 75 3,00 32,40 - - -
30 6203 0300 050 150 * 30 0,50 15 4 2,90 4 65 3,00 16,22 16,72 - -
30 6203 0300 050 200 ® 30 0,50 20 4 2,90 4 65 3,00 21,37 22,02 - -
30 6203 0400 030 100 ® 40 0,30 10 6 3,90 4 65 4,00 11,07 11,41 12,15 12,99
30 6203 0400 030 150 ® 40 0,30 15 6 3,90 4 65 4,00 16,22 16,72 17,79 19,02
30 6203 0400 030 200 ® 40 0,30 20 6 3,90 4 65 4,00 21,37 23,44 - -
30 6203 0400 030 250 ® 40 0,30 25 6 3,90 4 75 4,00 26,52 27,32 - -
30 6203 0400 030 300 ® 40 0,30 30 6 3,90 4 75 4,00 31,67 32,63 = =
30 6203 0400 050 200 ® 40 0,50 20 6 3,90 4 65 4,00 21,37 23,44 - -
30 6203 0400 050 300 ® 4,0 0,50 30 6 3,90 4 75 4,00 31,67 32,63 = =
30 6203 0500 030 200 e 50 0,30 20 6 4,90 4 65 5,00 21,37 22,02 - -
30 6203 0500 030 300 * 50 0,30 30 6 4,90 4 75 5,00 31,67 - - -
30 6203 0500 030 400 ® 50 0,30 40 6 4,90 4 90 5,00 41,96 - - -
30 6203 0600 030 200 * 6,0 0,30 20 6 5,90 4 65 6,00 - - - -
30 6203 0600 030 300 ® 6,0 0,30 30 6 5,90 4 75 6,00 - - - -
30 6203 0600 030 400 ® 6,0 0,30 40 6 5,90 4 90 6,00 = = = =
30 6203 0600 030 500 ® 60 0,30 50 6 5,90 4 90 6,00 - - - -
30 6203 0600 050 200 ® 6,0 0,50 20 6 5,90 4 65 6,00 = = = =
30 6203 0600 050 300 ® 60 0,50 30 6 5,90 4 75 6,00 - - - -
30 6203 0600 100 250 ® 60 1,00 25 6 5,90 4 65 6,00 = = = =
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30 6204 P;,DFE.S:IU:L VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm

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

Alu-  GFKcrk MICRO KAhI‘lgRAhSnCH
minium | GFRPCF GRAIN
paliic®
DIN 6535
A:uanoi/:i;_m KuI;Stst?ff SPEZIAL Form HA
L % SPECAL )
Aluminium MAKROLON % U
<12%sSi  TUREEEEE
— 20°
MESSING UHMW —== HSC
brass %——' TOLERANZ / TOLERANCE —mm HPC
tol. r =+ 0,002 Karnasch Micro Norm.
Kupfer  pMMA r Standard in der Serie. > NHC
oPPEr | Karnasch Micro Norm. G < 7000
Standard in serial production.
YR DT
Wachs @ =201-9859 tol0,000/-0,008 \ % 55»% .?,:.
Wax ¢
ER =260 tol -0,006 / -0,014 \ e:8leé

TITAN

titanium

Schnittdaten
PROFESSIONAL FINISH Cutﬁng data

NICKEL
<500 N/mm*

Bronze
bronze

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschréage
Effective under-neck length

BE
Ll Kl
0 ,

Art.

=y

30 6204 0010 002 e 0,1 0,05 0,2 4 0,08 1 0,38 , 0,46
30 6204 0010 003 * 0,1 0,05 0,3 4 0,08 1 0,49 0,58
30 6204 0010 004 e 0,1 0,05 0,4 4 0,08 1 45 0,08 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6204 0010 005 e 01 0,05 0,5 4 0,08 1 45 0,08 0,68 0,71 0,77 0,82
30 6204 0020 005 e 0,2 0,10 0,5 4 0,17 1 50 0,20 0,70 0,73 0,79 1,45
30 6204 0020 010 e 0,2 0,10 1 4 0,17 1 50 0,20 1,23 1,27 1,35 2,11
30 6204 0020 015 e 0,2 0,10 1,5 4 0,17 1 50 0,20 1,74 1,79 1,90 2,03
30 6204 0020 020 ° 02 0,10 2 4 0,17 1 50 0,20 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6204 0030010 e 03 0,15 1 4 0,27 2 50 0,25 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6204 0030 015 e 03 0,15 1,5 4 0,27 2 50 0,25 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6204 0030 020 e 03 0,15 2 4 0,27 2 50 0,25 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6204 0030 025 e 03 0,15 2,5 4 0,27 2 50 0,25 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6204 0030 030 e 03 0,15 3 4 0,27 2 50 0,25 3,42 3,99 3,78 4,04
30 6204 0040 010 o 04 0,20 1 4 0,37 2 50 0,30 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6204 0040 020 o 04 0,20 2 4 0,37 2 50 0,30 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6204 0040 030 o 04 0,20 3 4 0,37 2 50 0,30 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6204 0040 040 o 04 0,20 4 4 0,37 2 50 0,30 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6204 0040 060 ° 04 0,20 6 4 0,37 2 50 0,30 6,51 6,71 7,15 7,64
30 6204 0050 010 e 05 0,25 1 4 0,47 2 50 0,40 1,32 1,39 1,52 1,63
30 6204 0050 020 e 05 0,25 2 4 0,47 2 50 0,40 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6204 0050 030 e 05 0,25 3 4 0,47 2 50 0,40 3,42 618 3,78 4,04
30 6204 0050 040 e 05 0,25 4 4 0,47 2 50 0,40 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6204 0050 050 e 05 0,25 5 4 0,47 2 50 0,40 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6204 0050 060 e 05 0,25 [} 4 0,47 2 50 0,40 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6204 0060 020 e 06 0,30 2 4 0,57 4 50 0,50 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6204 0060 030 e 0,6 0,30 3 4 0,57 4 50 0,50 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6204 0060 040 * 06 0,30 4 4 0,57 4 50 0,50 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6204 0060 050 e 06 0,30 5 4 0,57 4 50 0,50 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6204 0060 060 e 06 0,30 6 4 0,57 4 50 0,50 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6204 0060 080 e 06 0,30 8 4 0,57 4 50 0,50 8,85 917 9.76 10,44
30 6204 0080 020 e 0,8 0,40 2 4 0,77 4 50 0,60 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6204 0080 040 e 08 0,40 4 4 0,77 4 50 0,60 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6204 0080 060 e 0,8 0,40 6 4 0,77 4 50 0,60 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6204 0080 080 e 0,8 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6204 0080 100 e 08 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 10,93 11,29 12,02 12,85
30 6204 0100 020 e 1,0 0,50 2 4 0,96 4 50 0,80 2,58 2,73 2,99 3,21
30 6204 0100 030 e 10 0,50 3 4 0,96 4 50 0,80 3,64 3,83 4,13 4,42
30 6204 0100 040 e 10 0,50 4 4 0,96 4 50 0,80 4,70 4,91 5,26 5,63
30 6204 0100 050 e 10 0,50 5 4 0,96 4 50 0,80 5,75 5,99 6,39 6,83
30 6204 0100 060 e 10 0,50 6 4 0,96 4 50 0,80 6,79 7,06 7,52 8,04
30 6204 0100 080 e 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,80 8,88 9,19 9,78 10,46
30 6204 0100 100 e 10 0,50 10 4 0,96 4 50 0,80 10,95 11,31 12,04 12,87
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PROFESSIONAL
@ N & . ) 306204
30 6204 0100 120 e 1,0 4 0,96 4 55 0,80 13 03 13,43 14,30 15,28
30 6204 0100 150 e 1,0 0.50 4 0.96 4 55 0,80 16.12 16,61 17.68 18.90
30 6204 0100 180 e 1,0 0,50 18 4 0,96 4 60 0,80 19,21 19,79 21,07 22,52
30 6204 0100 200 e 1,0 0,50 20 4 0,96 4 60 0,80 21,27 21.91 23,33 24,94
30 6204 0100 250 e 1,0 0,50 25 4 0.96 4 60 0.80 26.43 27.23 28.99
30 6204 0120 060 e 1,2 0,60 6 A 1,15 4 50 1,00 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6204 0120 080 o 1.2 0,60 8 4 1,15 4 50 1,00 8,90 9,21 9,80 10,48
30 6204 0120 120 e 1,2 0,60 12 4 1,15 4 55 1,00 13,04 13.45 14.31 15,30
30 6204 0150 040 e 15 0,75 4 4 1,44 4 50 1,20 4,75 4,96 5,30 5,67
30 6204 0150 060 e 15 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 6,84 7,10 7,56 8,08
30 6204 0150 080 e 15 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 8,92 9,22 9,82 10,49
30 6204 0150 100 e 15 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 11,00 11,34 12,08 12,91
30 6204 0150 120 e 15 0,75 12 A 1,44 4 55 1,20 13,06 13,46 14,33 15,32
30 6204 0150 140 e 15 0,75 14 4 1,44 4 55 1,20 15,13 15,59 16,59 17,74
30 6204 0150 160 e 15 0,75 16 4 1.4k 4 55 1,20 17,19 17,71 18,85 20,15
30 6204 0150 180 e 15 0,75 18 4 1,44 4 60 1,20 19,24 19,83 21,11 22,56
30 6204 0150 200 e 15 0,75 20 4 1.4k 4 60 1.20 21.30 21.95 23.36
30 6204 0200 040 e 20 1,00 4 4 1,92 4 50 1,50 4,81 5,00 5,34 5.71
30 6204 0200 060 e 20 1,00 6 A 1,92 4 50 1,50 6,89 714 7,60 8,12
30 6204 0200 080 e 20 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6204 0200 100 e 20 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6204 0200 120 e 20 1,00 12 4 1,92 4 55 1,50 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6204 0200 150 e 20 1,00 15 4 1,92 4 55 1,50 16,19 16,68 17,16 18.98
30 6204 0200 200 e 20 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 21,34 21,98 23,40
30 6204 0200 250 e 20 1,00 25 4 1,92 4 70 1,50 26,48 27,29 = =
30 6204 0200 300 e 20 1,00 30 4 1,92 4 70 1,50 31,63 32,59 - -
30 6204 0300 050 e 30 1,50 5 4 2,90 4 65 3,00 5,90 6,11 6,50 6,95
30 6204 0300 100 e 30 1,50 10 4 2,90 4 65 3,00 11,07 11,41 12,15 -
30 6204 0300 150 e 30 1,50 15 4 2,90 4 65 3.00 16,22 16,72 = =
30 6204 0300 200 e 30 1,50 20 4 2,90 4 65 3,00 21,37 22,02 - -
30 6204 0300 250 e 30 1,50 25 4 2,90 4 75 3,00 26,52 27,32 = =
30 6204 0300 300 e 30 1,50 30 4 2.90 4 75 3.00 31,67 - -
30 6204 0400 100 e 40 2,00 10 6 3,90 4 65 4,00 11,08 1,41 12,15 12,99
30 6204 0400 150 o 40 2,00 15 6 3,90 4 65 4,00 16,22 16,72 17,79 19,02
30 6204 0400 200 o 40 2,00 20 6 3,90 4 65 4,00 21,37 22,02 23,44 =
30 6204 0400 250 o 40 2,00 25 6 3,90 4 75 4,00 26,52 27.32 - -
30 6204 0400 300 ® 40 2,00 30 6 3,90 A 75 4.00 31.67 32.62 = =
30 6204 0500 200 e 50 2,50 20 6 4,90 4 65 5,00 21,37 22,02 - -
30 6204 0500 300 e 50 2,50 30 6 4,90 4 75 5,00 31,67 - = =
30 6204 0500 400 e 50 2,50 40 6 4,90 4 90 5.00 41,96 - - -
30 6204 0600 200 e 60 3,00 20 6 5,90 4 65 6,00 = = = =
30 6204 0600 300 e 6,0 3,00 30 6 5,90 4 75 6,00 - - - -
30 6204 0600 400 e 60 3,00 40 6 5,90 4 90 6,00 = = = =
30 6204 0600 500 e 60 3,00 50 6 5.90 4 90 6,00 - - - -
Darstellung der Radiuskontur eines -
Karnasch-Fraser oarz
Ta=0.0020
Picture of the radius shape accuracy o
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VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, lang
Solid carbide end mills with corner radius, long

ER =230 tol-0,014/-0,028 |
[ER-240-260 tol-0,020/-0038 |
BB -280-2100 tol-0,025/-0,047 |

|

(B =212.0- $16,0 tol -0,032/-0,059

3062150100 01 * 1
30 6215 0200 02 e 2 0.2 8 3
306215 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
306215 0600 10 ® 4 1,0 25 b 55 65 7
30 6215 0800 03 e 8 0,3 30 8 7.4 70 9
30 6215 0800 10 LR :] 1,0 30 8 7.4 70 9
30 6215 1000 03 ® 10 0,3 40 10 9,2 85 11
306215 1000 15 ® 10 1,5 40 10 9.2 85 11
30 6215 1200 05 ® 12 0,5 45 12 11,0 92 12
306215 1200 15 ® 12 1,5 45 12 11,0 92 12
VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang
Solid carbide ball nose end mills, long
[ I @

4

[ER = 21.0-2120 tol -0,004/-0,012]

o Lo Jowfelanlelole].

306217040025 o 4,0 2,0

306217060030 o 6,0 3,0 5 80 12°
306217080035 e 8,0 4,0 35 8 7,80 8[] 8 12°
306217100040 e 10,0 5,0 40 10 9,70 100 10 12°
306217120045 e 12,0 6,0 45 12 11,60 100 12 12°

Nachfolgewerkzeug <4mm 306204

Replacement item <4mm 306204

KARNASCH
NORM

£
2
Z3

DIN 6535
Form HA

3

xr
1227

Y Hsc
HPC

== I8

N I
|

—7

NHC
7000

Schnittdaten
Cutting data
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Schnittdaten
Cutting data

392-395

i



SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

VHM-Schaftfraser, lang
Solid carbide end mills, long 306228

Alu- Ih MICRO karNAscH
minium GRAIN  NoRm
— d2 Karmnasch' } S
A v € ?2-910 ©12-920 Wi jaForm HA
MESSING |
s BB -=2<3,0 tol -0,014/-0,028 | %‘)
40°
BB -240-260 tol-0,020/-0038 |
Kupfer [EF=-280-8100 tol-0,025/-0,047 | :IS’E
copper
EF=2120 tol -0,032/-0,059 |
> NHC
iy ¢ 7000

— = EIEINNENEN

30 6228020006 © 2 3 6
MAKROLON 306228030010 © 3 10 6 2,7 57 3 Shnitdaten
- 306228040014 ® 4 14 6 37 57 8 3 Cutting data
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
= 306228060040 ® & 40 6 57 80 12 3
’ 306228080035 © 8 35 8 77 80 16 3
306228080055 ® 8 55 8 77 100 16 3
stChS 30 6228 1000 35 ° 10 35 10 9,7 80 20 3
ax 306228100045 ® 10 45 10 97 90 20 3
306228100055 ® 10 55 10 97 100 20 3
306228120035  ® 12 35 12 11,5 80 24 4
306228120055 ® 12 55 12 11,5 100 24 4

Stirnseitig
Front side

Z20x30 yordroferung
agnification




SCHAFTFRASER - END MILLS

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

Mo oox - e HICE: e
minium
j
2% . -
Aluminium  Kunststoff i <& 3 DIN 6535
<"('i“°l/:z“;im plastic ds w / MR FormHA
7 (I

YT wooon ] \JjL

df @ % r
MESSING UHMW = | psc

. - =
172224/7%)

Kupfer - - - - NHC
L [ER-250-260 tol-0,020/-0038 | S
[ER-280-2100 tol-0,025/-0047 |
R -=2120 tol -0,032/-0,059 |

% 2l 5

TITAN
Gl Schnittdaten
Cutting data
e L ool s e Lol 2] ) 296
<500 Ny/mm? 3062220500018 © 5 3
3062220500030 © 5 0 15 6 4 7 3
306222 0600018 © 6 0,20 18 6 57 57 13 3
Bronze 3062220600042 © 6 0,20 42 6 57 8 10 3
b 3062220800025 © 8 0,25 25 8 7.4 63 21 3
3062220800062 © 8 0,25 62 8 74 100 13 3
3062221000030 © 10 0,30 30 10 9,2 72§ 22} 3
30 6222 1000058 © 10 0,30 58 10 9,2 100 16 3
3062221200036 © 12 0,35 36 12 11,0 83 26 3
VHM-HPC-Schaftfraser, lang
Solid carbide HPC end mills, long
| ) I |
Alu- GFK-CFK J» @ MICRO kaARNASCH
minium f <=5 0,1 >=6 0,2 GRAIN NORM
d2 @Q % f f
r $ = 45° as° DIN 6535
Aluminium  Kunststoff ds 7 w Form HA

< 6% Si ic
s Am—

Alumini <=5 0,1 2=6 0,2
<T;:%nf"s':' MAKROLON @Q z f f f -
- e 3 a5° a5° DIFF. 45
M. —= HSC
brass ﬁ Werkzeug ist gewuchtet! / Tool is balanced! lm =@3,0 tol -0,006 / -0,020 ‘ lm =®8,0- 10,0 tol -0,013/-0,035 ‘ HPC
Wuchtgiite G 2,5 / Balancing quality G 2,5
(IR = @4.0- @60 tol-0,010/-0,028 | |[IRK = @ 12,0 tol -0,016 / -0,043
Kupfer Drehzahl n max. T ) _ _ - D > NHC
copper 45.000 Hinweis: Voraussetzung fiir das Erreichen einer Gesamtwuchtgite von < 7000
6 8 35.000 = (2,5 ist eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit Wuchtglte G 2.5. G
10 25.000 Please note: Requirement to achieve a balancing quality of = G25is a .
12 16.000 balanced tool holder with a balancing quality of G2.5 l% %‘%
2
EISNEIN @ TEnE
3062230300012 © 3 0,1 2,7 8 2
ot 3062230300018 ® 3 01 e 27 80 3 uGT “
306223 0400018 © 4 0,1 18 6 3.7 5741 1 8 :
30 6223 0400024 © 4 0,1 24 6 3,7 80 6 3
3062230500018 © 5 0,1 18 6 4,7 57§ 134 3
NICKEL 3062230500030 ® 5 01 30 6 47 80 8 3
RSOR 3062230600018 ® 6 02 18 6 57 5 13 3 Schnittdaten
3062230600042 © & 0,2 42 6 5,7 80 13 3 Cutting data
3062230800025 e 8 0,2 25 8 7.4 63 21 3
Bronze 3062230800062 © 8 02 62 8 74 100 21 3 [ £296
bronze 3062231000030 © 10 0,2 30 10 9.2 7240 224 3
30 6223 1000058 © 10 0,2 58 10 92 100 22 3
3062231200036 © 12 0,2 36 12 11,0 83026043
30 6223 1200073 ® 12 0,2 73 12 11,0 120 26 3




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr’

VHM-Schaftfraser, lang, Superfinish
Solid carbide end mills, long, superfinish 30 6224

MICRO karNASCH

Alu- GFK-CFK

minium W GRAIN  NORM
S\ 2
Aluminium  Kunststoff DB6-DB12 w I:L’: nﬁlsAs
Aluminium [:“b) Zz
<12%Si % AND 43/
B6-B12 452
MESSING UHMw HSC
brass ﬁ B =260 tol-0,010/-0,028 | HPC
|m=¢a,o-¢10,0 tol 0,013/ -0,035 |
Kc::pf;r E@-=2120 tol-0,016/-0,043 | Qg 7'"0*(')%
Werkzeug ist gewuchtet! / Tool is balanced! ™)
Wuchtgiite G 2,5 / Balancing quality G 2,5 l% %%

m Drehzahl n max. Hinweis: Voraussetzung flir das Erreichen einer Gesamtwuchtglite von

35.000 = G 25 ist eine gewuchtete Werkzeugaufnahme mit Wuchtgiite G 2.5.
TITAN G25
e 10 25.000 Please note: Requirement to achieve a balancing quality of = G2.5is UGT o ]
12 16.000 a balanced tool holder with a balancing quality of G2.5.
—mn a2 5 -ﬂ--
3062240600020 © 6 Cutting data
30 6224 0600042 © 6 42 6 5 7 80 6 @
3062240800026 © 8 26 8 7.4 b4 19 6 296
Gronze 3062240800062 ® 8 62 8 74 . 100 . 19 6
30 62241000032 © 10 32 10 9.2 74 25 6
30 62241000058 © 10 58 10 9.2 100 25 6
30 6224 1200 037 © 12 37 12 11,0 84 30 6
30 6224 1200073 ©® 12 73 12 11,0 120 30 6
VHM-Schlichtfraser, lang, rechtsspirale - rechtsschneidend 306234
Solid carbide end mills, long, right spiral - right hand cutting
|« I >
Alu- ® — | MICRO karNAsCH
minium Fiﬁi P — GRAIN  NORM
S W e
= d2 ! \i‘-} p) @ 3 DIN 6535
v B4-B10  @12-020 W/M FormHA
Gelappt S I
Lappga'
KUPFER =@4,0-060 tol-0,000/-0,048 | == H4sc
COPPER [ - ©8,0-210,0 tol-0,000/-0,058 | HPC
soft
|E& = 2120 tol -0,000/-0,070 |
> GELAPPT
Ty ¢4  LAPPED
_-- a2 he -nn- %
30 6234 0400 * 4
30 6234 0500 e 5 20 6 4 8 65 13 2
30 6234 0600 ® b 21 6 58 65 16 2 P
30 6234 0800 e 3 27 8 78 70 | 22 2 oohnieaten
30 6234 1000 ® 10 32 10 9.8 72 25 2 <
30 6234 1200 * 12 38 12 11,8 83 28 3 @l 293-295




D

KAPITEL 2

MICRO-FRASWERKZEUGE
FUR STAHL / EDELSTAHL /
HARTBEARBEITUNG

Seite 17-39 17 Werkzeugserien

Stahl, Edelstahl und Hartbearbeitung, Schaft 4 und 6 mm

NN INDIESEM KAPITEL

ART.-NR.
308011
308012
30 6255
30 6256
30 6257
306258
306259
306261
30 6264
306270
306269
306267
30 6284
30 6296
306476
306477
306478

HERDRiCH

tool solutions

BEZEICHNUNG
VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC
VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC

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

VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius und Schaftkihlung, Schaft 4 mm
VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser mit Schaftkihlung, Schaft 4 mm
VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm
VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm
VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser mit Schaftkihlung, Schaft 6 mm
VHM-Schaftfréser, Rockwell Cutter

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
VHM-Micro-Préazisionsfraser, 3 Schneiden, lana, HSC

VHM-Miniplus-Fraser, 3 Schneiden, lana, HSC <50 HRC
VHM-3D-Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter

VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter

VHM-3D-Radiusfraser, kurz

HERDRICH Werkzeugtechnik GmbH - info@herdrich-ts.de - Tel. 07825 8694-0




SCHAFTFRASER - END MILLS

EXPERT
308011 (. /VALUETOOL { o o

HRC
<55

TOLERANZ / TOLERANCE

tol. r = -0,005
r

[ER = 20.2-26,0 t0l0,000/-0,012

PROFESSIONAL FINISH

Karnasch Micro Norm.
Standard in der Serie.

Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production.

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

TUNING

%+

VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC
Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 20xD cutting depth, < 55 HRC

MICRO kARNASCH

GRAIN NORM
DIN 6535
N /M Form HA
% L]
—w HSC
D WRC2
& 29.‘ :

Schnittdaten
Cutting data

@ | 300-301

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

IS P T R T N T -
308011 0020 005005 * 0,05 0,5 4 0,18 1 45 0,30 0,68 0,71 0,77 0,83
308011 0020 005 01 . 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
308011 0030 005 02 e 03 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 3 4 0,28 2 45 0,45 3,40 3,03 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 3 4 0,38 2 45 0,60 3,40 3,03 3,80 4,10
308011004000504 © 0,4 0,05 4 4 0,38 2 45 0,60 WA 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 4,44 4,60 4,95 5,35
308011 0060 006 02 ® 06 0,06 2 4 0,58 4 45 0,90 2,50 2,67 2,94 3,19
308011 0060 006 03 * 046 0,06 3 4 0,58 4 45 0,90 3,57 3,78 4,10 4,43
308011 006000604 © 0,6 0,06 4 4 0,58 4 45 0,90 4,63 4,87 5,25 5,67
308011 0060 006 06 ® 06 0,06 [ 4 0,58 4 45 0,90 6,74 7,02 755 8,16
308011 0080 008 02 e 08 0,08 2 4 0,77 4 45 1,20 2,54 2,70 2,97 3,21
308011 0080 008 04 e 08 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 08 0,08 [ 4 0,77 4 45 1,20 6,77 7,04 7,57 8,18
308011 0080 008 08 e 08 0,08 8 4 0,77 4 50 1,20 8,85 9,18 9,87 10,67
308011 0080 008 10 e 08 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 3 4 0,95 4 50 1,60 3,67 3,85 4,16 4,50
308011010001004 © 1,0 0,10 4 4 0,95 4 50 1,60 4,72 4,94 5,31 5,74
308011 0100010 05 e 1,0 0,10 5 4 0,95 4 50 1,60 5,77 6,01 6,46 6,99
308011 0100010 06 * 1,0 0,10 ) 4 0,95 4 50 1,60 6,82 7,08 7,61 8,23
308011 0100010 07 e 1,0 0,10 7 4 0,95 4 50 1,60 7,86 8,15 8,76 9,47
308011 0100010 08 e 1,0 0,10 8 4 0,95 4 50 1,60 8,90 9,22 9,91 10,72
308011 0100010 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 10 0,10 15 4 0,95 4 60 1,60 16,15 16,71 17,96 19,42
308011 0100010 20 e 1,0 0,10 20 4 0,95 4 60 1,60 21,31 22,06 23,71 25,63




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

%+ E:P*ERT
Ll R
1,0 0,30 4 0,95

2
308011010003004 4 4 50 1,60 4,72 4,94 5,31 5,74
308011010003008 * 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
308011012001208 © 1,2 0,12 8 4 1,15 4 50 1,90 8,90 9,22 9,91 10,72
308011012001210 * 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
308011015001506 ® 1,5 0,15 6 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
308011015001510 ® 1,5 0,15 10 4 1,44 4 50 2,40 11,00 11,38 12,23 13,23
308011015001512 * 1,5 0,15 12 4 1,44 4 50 2,40 13,06 13,52 14,53 15,71
308011015001515 ® 1,5 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 =
308011020002006 © 2,0 0,20 6 4 1,92 4 50 2,80 6,89 7,14 7,68 8,30
308011 020002008 * 2,0 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
308011020002012 * 2,0 0,20 12 4 1,92 4 50 2,80 13,10 13,56 14,58 15,76
308011020002015 © 2,0 0,20 15 4 1,92 4 60 2,80 16,20 16,77 18,03 -
308011020002020 * 2,0 0,20 20 4 1,92 4 60 2,80 21,37 22,12 23,77 =
308011020002025 ® 2,0 0,20 25 4 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 - -
308011020002030 * 2,0 0,20 30 4 1,92 4 70 2,80 31,71 32,81 = =
308011020005008 © 2,0 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 -
308011020005025 ® 2,0 0,50 25 4 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 - -
308011025002510 © 25 0325 10 4 2,40 4 50 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
308011025002515 ® 25 0,25 15 4 2,40 4 60 2,50 16,24 16,81 18,07 -
308011025002520 © 25 0,25 20 4 2,40 4 60 2,50 21,41 22,16 - -
308011025002525 ® 25 0,25 25 4 2,40 4 70 2,50 26,58 27,50 - -
308011030003010 © 3,0 0,30 10 6 2,90 4 50 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
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 =
308011030005010 © 3,0 0,50 10 6 2,90 4 50 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
308011030005015 ® 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
308011030005025 ® 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
308011040005015 ® 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 =
308011040005025 ® 4,0 0,50 25 6 3,90 4 70 4,00 26,58 27,50 - -
308011 040005030 ® 4,0 0,50 30 6 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 - -
308011050005030 © 5,0 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 - - - -
308011060005015 ® 6,0 0,50 15 6 5,90 4 60 6,00 = = = =
308011060005020 © 6,0 0,50 20 6 5,90 4 60 6,00 - - - -
308011060005030 © 6,0 0,50 30 6 5,90 4 70 6,00 = = = =
308011060005040 ® 6,0 0,50 40 6 5,90 4 80 6,00 - - - -




SCHAFTFRASER - END MILLS

BENNRN VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, < 55 HRC
* x Solid carbide miniature ball nose mill, < 20xD cutting depth, < 55 HRC

308012 (. /VALUETOOL

HRC MICRO karNAsCH
<55 GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
%3& U
—w HSC
|7/}
TOLERANZ / TOLERANCE D
WRC2
tol. r max =+ 0,004 Karnasch Micro Norm.
Standard in der Serie.
r i o “‘ .
Karnasch Micro Norm. “‘ )

Standard in serial production.

[ER -202-260 tl0,000/-0,012 |

Schnittdaten
Cutting data

@ 1 302-305

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

PROFESSIONAL FINISH

TUNING

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

BB

30 8012 0020 005 . 0, 10 0,5 A 0,18 1 45 0,20 0,68 0,71 0,77 0,83
3080120020 01 . 0.2 0,10 1 4 0,18 1 45 0,20 1,20 1,25 1,34 1,45
3080120030 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
3080120030 03 e 03 0,15 3 4 0,28 2 45 0,25 3,40 3,53 3,80 4,10
30 8012 0040 02 * 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 3,53 3,80 4,10
30 8012 0040 04 ® 04 0,20 4 4 0,38 2 45 0,30 4,44 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
30 8012 0050 04 e (05 0,25 4 4 0,48 2 45 0,40 4,44 4,60 4,95 5,35
308012 0060 02 ® 046 0,30 2 4 0,58 4 45 0,50 2,50 2,67 2,94 3,19
308012 0060 03 ® 046 0,30 3 A 0,58 4 45 0,50 3,67 3,78 4,10 4,43
308012 0060 04 ® 046 0,30 4 4 0,58 4 45 0,50 4,63 4,87 5,25 5,67
308012 0060 06 ® 046 0,30 6 4 0,58 4 45 0,50 6,74 7,02 7,55 8,16
308012 0060 08 ® 06 0,30 8 4 0,58 4 50 0,50 8,83 9,16 9,85 10,65
308012 0080 02 e 08 0,40 2 4 0,77 4 45 0,60 2,54 2,70 2,97 3,21
308012 0080 04 e 08 0,40 4 4 0,77 4 45 0,60 4,67 4,89 5,27 5,70
308012 0080 05 e 08 0,40 5 4 0,77 4 45 0,60 5,72 5,97 6,42 6,94
308012 0080 06 e (0,8 0,40 [ 4 0,77 4 45 0,60 6,77 7,04 7,57 8,18
308012 0080 08 e 08 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 8,85 9,18 9,87 10,67
3080120080 10 e 08 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 10,93 11,32 12,17 13,16
3080120100 03 e 10 0,50 3 4 0,95 4 50 0,80 3,67 3,85 4,16 4,50
3080120100 04 e 1,0 0,50 4 4 0,95 4 50 0,80 4,72 4,94 5,31 5,74
3080120100 05 e 10 0,50 5 A 0,95 4 50 0,80 5,77 6,01 6,46 6,99
3080120100 06 e 10 0,50 [ 4 0,95 4 50 0,80 6,82 7,08 7,61 8,23
3080120100 07 e 1,0 0,50 7 4 0,95 4 50 0,80 7,86 8,15 8,76 9,47
3080120100 08 e 1,0 0,50 8 4 0,95 4 50 0,80 8,90 9,22 9,91 10,72
3080120100 10 e 10 0,50 10 A 0,95 4 50 0,80 10,98 11,36 12,21 13,20
3080120100 12 e 10 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 10 0,50 20 4 0,95 4 60 0,80 21,31 22,06 23,71 25,63




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

%<} E:P*ERT
Ll R
1,2 0,60

d3
308012012005 ® 5 4 1,15 4 50 1,00 5,77 6,01 6,46 6,99
308012012006 o {2 0,60 6 4 1,15 4 50 1,00 6,82 7,08 7,61 8,23
308012012008 * 1,2 0,60 8 4 1,15 4 50 1,00 8,90 9,22 9,91 10,72
3080120120 10 * 1,2 0,60 10 4 1,15 4 50 1,00 10,98 11,36 12,21 13,20
308012012012 * 1,2 0,60 12 4 1,15 4 50 1,00 13,04 13,50 14,51 15,69
308012015006 O 445 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 6,84 7,10 7,63 8,25
308012015008 ® 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
308012015012 * 15 0,75 12 4 1,44 4 50 1,20 13,06 13,52 14,53 15,71
308012015015 * 15 0,75 15 4 1,44 4 60 1,20 16,17 16,73 17,98 19,44
308012 0150 20 o 1 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
308012 0200 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
308012 0200 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 - =
308012 0250 10 * 25 1525 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 * 30 1,50 5 6 2,90 4 50 2,50 6,10 6,31 6,78 7,33
308012 0300 10 ® 30 1,50 10 6 2,90 4 50 2,50 11,27 11,66 12,53 13,55
308012 0300 15 ® 30 1,50 15 6 2,90 4 60 2,50 16,44 17,01 18,28 19,77
308012 0300 20 ® 30 1,50 20 6 2,90 4 60 2,50 21,60 22,36 24,03 25,98
308012 0300 25 * 3,0 1,50 25 6 2,90 4 70 2,50 26,77 27,70 29,78 -
308012 0300 30 ® 30 1,50 30 6 2,90 4 70 2,50 31,94 33,05 35,53 -
308012 0400 10 ® 40 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 -
30 8012 0400 20 ® 40 2,00 20 6 3,90 4 60 3,20 21,41 22,16 23,82 -
30 8012 0400 25 ® 40 2,00 25 6 3,90 4 70 3,20 26,58 27,50 - -
30 8012 0400 30 ® 40 2,00 30 6 3,90 4 70 3,20 31,75 32,85 - -
308012 0500 10 ® 50 2,50 10 6 4,90 4 50 4,00 11,27 11,66 12,53 -
308012 0500 15 ® 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 ® 50 2,50 25 6 4,90 4 70 4,00 26,77 27,70 - -
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 - - -
308012 0600 10 ® 6,0 3,00 10 6 5,90 4 50 5,00 - - - -
308012 0600 15 ® 4,0 3,00 15 6 5,90 4 60 5,00 - - - -
308012 0600 20 ® 4,0 3,00 20 6 5,90 4 60 5,00 = = = =
308012 0600 25 ® 6,0 3,00 25 6 5,90 4 70 5,00 - - - -
308012 0600 30 ® 6,0 3,00 30 6 5,90 4 70 5,00 - - - -
30 8012 0600 40 ® 60 3,00 40 6 5,90 4 80 5,00 - - - -




SCHAFTFRASER - END MILLS

ALUENIINIS VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
LR SR Ml Solid carbide miniature end mills, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

HRC MICRO karNAsCH
<70 GRAIN  NORM
: DIN 6535
N/M Form HA
S
IJ:[I
= — 30°
HHC
TOLERANZ / TOLERANCE E—
scharfkantig / sharp edge Karnasch Micro Norm. > HXC
| Standard in der Serie. < NANO*
Karnasch Micro Norm. O
Standard in serial production. IYSX ¢‘¢ 0
NI- a‘o'.
ey [ = 20,1- 22,0 tol0,000/-0,008 \ & ‘o:‘

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation

Schnittdaten
Cutting data

@ | 306-309

cast iron

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v
0,2

d3
0,08

30 6255 0010 002 ®* 01 4 1 45 0,15 0,36 0,38 0,42 0,46
30 6255 0010 003 * 01 0,3 4 0,08 1 45 0,15 0,47 0,49 0,54 0,58
30 6255 0010 004 * 0,1 0,4 4 0,08 1 45 0,15 0,57 0,60 0,65 0,70
30 6255 0010 005 ® 01 0,5 4 0,08 1 45 0,15 0,68 0,71 0,77 0,82
30 6255 0020 005 ® 02 0,5 4 0,17 1 50 0,30 0,70 0,73 0,79 0,84
30 6255 0020 010 ® 02 1 4 0,17 1 50 0,30 1,23 1,27 1,35 1,45
30 6255 0020 015 * 02 1,5 4 0,17 1 50 0,30 1,74 1,80 1,92 2,05
30 6255 0020 020 ® 02 2 4 0,17 1 50 0,30 2,26 2,33 2,48 2,65
30 6255 0030 010 * 03 1 4 0,27 2 50 0,45 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0030 015 * 03 35, 4 0,27 2 50 0,45 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6255 0030 020 ® 103 2 4 0,27 2 50 0,45 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0030 025 * 03 230 4 0,27 2 50 0,45 2,90 3,02 3,22 3,44
30 6255 0030 030 e 03 3 4 0,27 2 50 0,45 3,42 3,95 3,78 4,04
30 6255 0040 010 * 04 1 4 0,37 2 50 0,60 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0040 015 * 04 1,5 4 0,37 2 50 0,60 1,85 1,94 2,09 2,23
30 6255 0040 020 * 04 2 4 0,37 2 50 0,60 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0040 030 ® 04 3 4 0,37 2 50 0,60 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6255 0040 040 ® 04 4 4 0,37 2 50 0,60 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6255 0050 010 ® 05 1 4 0,47 2 50 0,75 1,33 1,40 1,52 1,63
30 6255 0050 020 ® 05 2 4 0,47 2 50 0,75 2,38 2,48 2,65 2,83
30 6255 0050 030 * 05 3 4 0,47 2 50 0,75 3,42 3,55 3,78 4,04
30 6255 0050 040 ® 05 4 4 0,47 2 50 0,75 4,46 4,61 4,91 5,25
30 6255 0050 050 ® 05 5 4 0,47 2 50 0,75 5,50 5,67 6,04 6,45
30 6255 0050 060 ® 05 6 4 0,47 2 50 0,75 6,53 6,73 7,17 7,66
30 6255 0060 020 * 06 2 4 0,57 4 50 0,90 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6255 0060 030 ® 06 3 4 0,57 4 50 0,90 3,61 3,80 4,12 4,40
30 6255 0060 040 ®* 06 4 4 0,57 4 50 0,90 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6255 0060 050 ®* 06 5 4 0,57 4 50 0,90 5,72 5,97 6,38 6,82
30 6255 0060 060 ® 06 6 4 0,57 4 50 0,90 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6255 0060 080 ® 06 8 4 0,57 4 50 0,90 8,85 9,17 9,76 10,44
30 6255 0080 020 * 108 2 4 0,77 4 50 1,20 2,54 2,70 2,97 3,19
30 6255 0080 040 * 108 4 4 0,77 4 50 1,20 4,67 4,89 5,25 5,61
30 6255 0080 060 * 108 6 4 0,77 4 50 1,20 6,77 7,04 7,50 8,02
30 6255 0080 080 e 108 8 4 0,77 4 50 1,20 8,85 9,17 9,76 10,44




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

% L) 306255
A 4
[ owm ] e e e | e | o2 | o | e 05° | 1° 2 3°

d3

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 © 1,0 4 4 0,96 4 50 1,50 4,70 4,91 5,27 5,63
30 6255 0100 050 o 1,0 5 4 0,96 4 50 1,50 5,75 5,99 6,39 6,84
30 6255 0100 060 © 1,0 6 4 0,96 4 50 1,50 6,79 7,06 7,52 8,04
30 6255 0100 080 o 1,0 8 4 0,96 4 50 1,50 8,88 9,19 9,78 10,46
30 6255 0100 100 © 1,0 10 4 0,96 4 50 1,50 10,96 11,31 12,04 12,87
30 6255 0100 120 e 1,0 12 4 0,96 4 55 1,50 13,03 13,43 14,30 15,28
30 6255 0100 150 s 1,0 15 4 0,96 4 55 1,50 16,12 16,61 17,68 18,90
30 6255 0120 060 ® 52 6 4 1,15 4 50 1,80 6,82 7,08 7,54 8,06
30 6255 0120 120 e 1,2 12 4 1,15 4 55 1,80 13,05 13,45 14,32 15,30
30 6255 0150 040 o 1,5 4 4 1,44 4 50 2,25 4,75 4,96 5,30 5,71
30 6255 0150 060 o (I35, 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 ® 135 10 4 1,44 4 50 2,25 11,00 11,34 12,08 13,00
30 6255 0150 120 © 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 o (I35, 16 4 1,44 4 55 2,25 17,19 17,71 18,85 20,15
30 6255 0150 180 © 1,5 18 4 1,44 4 60 2,25 19,24 19,83 21,1 22,56
30 6255 0150 200 e 1,5 20 4 1,44 4 60 2,25 21,30 21,95 23,37 -

30 6255 0200 040 o 20 4 4 1,92 4 50 3,00 4,81 5,00 5,34 5,71
30 6255 0200 060 o200 6 4 1,92 4 50 3,00 6,89 7,14 7,60 8,12
30 6255 0200 080 °* 20 8 4 1,92 4 50 3,00 8,97 9,26 9,85 10,53
30 6255 0200 100 °* 20 10 4 1,92 4 50 3,00 11,04 11,38 12,11 12,95
30 6255 0200 120 °® 20 12 4 1,92 4 55 3,00 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6255 0200 150 * 20 15 4 1,92 4 55 3,00 16,19 16,68 17,76 18,98
30 6255 0200 200 ® 20 20 4 1,92 4 60 3,00 21,34 21,98 23,40 =

>?2,0 Art. 30 6269 / >@2,0 Art. 30 6269
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 being changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano® coating will be delivered while stock last.




SCHAFTFRASER - END MILLS

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

HRC MICRO  kaRNASCH
; GRAIN  NORM
, \ ' Z~ "IN
° rn DIN 6535
15 r N/M Form HA
g 1
%7
J———.—_—.—_m 20° |{ }Lr
HHC
= rc
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r=-0,004 Karnasch Micro Norm. > HXC
Standard in der Serie. 4
r < NANO
Karnasch Micro Norm. G
Standard in serial production. o “‘ i
NI- o,
[}
<§,'b",$){msnf ‘m =@0,1-@2,0 tol-0,000/-0,008 ‘ % % “}6

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation

cast iron

TITAN

Schnittdaten
Cutting data

@ 1 306-309

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v
30 6256 0010002002 * 0,1 0,02 0,2 4 ,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
306256 0020005005 e 0,2 0,05 0,5 4 0,17 1 50 0,15 0,70 0,73 0,78 0,83
30 6256 0020005010 © 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
306256 0030005030 * 0,3 0,05 3 4 0,27 2 50 0,25 3,42 3,55 3,77 4,03
306256 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
306256 0040010030 © 0,4 0,10 3 4 0,37 2 50 0,30 3,42 3,54 3,77 4,02
306256 0040010040 © 0,4 0,10 4 4 0,37 2 50 0,30 4,46 4,61 4,90 5,23
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 3 4 0,47 2 50 0,35 3,42 3,54 3,77 4,02
30 6256 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 6,563 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 5,71 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
306256 0080020040 * 0,8 0,20 4 4 0,77 4 50 0,50 4,65 4,87 5,22 5,57
30 6256 0080020050 © 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
306256 0080020100 * 0,8 0,20 10 4 0,77 4 50 0,50 10,93 11,28 11,99 12,81




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr’

PROFESSIONAL
il v ay") 306256
v
I OO (FT O T VR R IR IR P

N

306256 0100020020 © 1,0 2 4 0,96 4 50 0,80 2,57 2,7 2,96 3,17
306256 0100020030 °© 1,0 0,20 3 4 0,96 4 50 0,80 3,63 3,81 4,11 4,38
306256 0100020040 © 1,0 0,20 4 4 0,96 4 50 0,80 4,69 4,90 5,24 5,59
306256 0100020050 © 1,0 0,20 5 4 0,96 4 50 0,80 5,74 5,98 6,37 6,80
306256 0100020060 © 1,0 0,20 6 4 0,96 4 50 0,80 6,78 7,05 7,50 8,00
306256 0100020070 © 1,0 0,20 7 4 0,96 4 50 0,80 7,83 8,11 8,63 9,21
306256 0100020080 °© 1,0 0,20 8 4 0,96 4 50 0,80 8,87 9,18 9,76 10,42
306256 0100020090 °© 1,0 0,20 9 4 0,96 4 50 0,80 9,91 10,24 10,88 11,62
306256 0100020100 © 1,0 0,20 10 4 0,96 4 50 0,80 10,95 11,30 12,01 12,83
306256 0100020120 © 1,0 0,20 12 4 0,96 4 55 0,80 13,02 13,42 14,27 15,24
306256 0100020150 © 1,0 0,20 15 4 0,96 4 55 0,80 16,12 16,60 17,66 18,86
306256 0120020060 © 1,2 0,20 6 4 1,15 4 50 1,00 6,81 7,07 7,52 8,02
306256 0120020120 ¢ 1,2 0,20 12 4 1,15 4 55 1,00 13,04 13,44 14,29 15,26
306256 0150020040 © 1,5 0,20 4 4 1,44 4 50 1,35 4,74 4,94 5,28 5,63
306256 0150020060 © 1,5 0,20 6 4 1,44 4 50 1,35 6,83 7,09 7,53 8,04
306256 0150020080 °© 1,5 0,20 8 4 1,44 4 50 1,35 8,92 9,21 9,79 10,46
306256 0150020100 © 1,5 0,20 10 4 1,44 4 50 1,35 10,99 11,33 12,05 12,87
306256 0150020120 © 1,5 0,20 12 4 1,44 4 55 1,35 13,06 13,45 14,31 15,28
306256 0150020140 © 1,5 0,20 14 4 1,44 4 55 1,35 15,12 15,57 16,57 17,70
306256 0150020160 © 1,5 0,20 16 4 1,44 4 55 1,35 17,18 17,70 18,82 20,11
306256 0150020180 © 1,5 0,20 18 4 1,44 4 60 1,35 19,24 19,82 21,08 22,52
306256 0150020200 * 1,5 0,20 20 4 1,44 4 60 1,35 21,29 21,94 23,34 -

306256 0200020040 © 2,0 0,20 4 4 1,92 4 50 1,70 4,80 4,99 5,31 5,67
306256 0200020060 © 2,0 0,20 6 4 1,92 4 50 1,70 6,88 7,12 7,57 8,08
30 6256 0200020080 © 2,0 0,20 8 4 1,92 4 50 1,70 8,96 9,25 9,83 10,49
306256 0200020100 © 2,0 0,20 10 4 1,92 4 50 1,70 11,03 11,37 12,09 12,91
306256 0200020120 © 2,0 0,20 12 4 1,92 4 55 1,70 13,09 13,49 14,35 15,32
306256 0200020150 © 2,0 0,20 15 4 1,92 4 55 1,70 16,19 16,67 17,73 18,94
30 6256 0200020200 © 2,0 0,20 20 4 1,92 4 60 1,70 21,33 21,97 23,38 -

306256 0200050040 © 2,0 0,50 4 4 1,92 4 50 1,70 4,78 4,96 5,28 5,61
30 6256 0200050060 © 2,0 0,50 6 4 1,92 4 50 1,70 6,87 7,10 7,53 8,02
306256 0200050080 °© 2,0 0,50 8 4 1,92 4 50 1,70 8,95 9,23 9,79 10,43
30 6256 0200050100 © 2,0 0,50 10 4 1,92 4 50 1,70 11,02 11,35 12,05 12,85
306256 0200050120 © 2,0 0,50 12 4 1,92 4 55 1,70 13,09 13,47 14,31 15,26
30 6256 0200050150 © 2,0 0,50 15 4 1,92 4 55 1,70 16,18 16,65 17,69 18,88
306256 0200050200 © 2,0 0,50 20 4 1,92 4 60 1,70 21,32 21,95 23,34 =

>?2,0 Art. 30 6261/ >@2,0 Art. 30 6261
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 being changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano® coating will be delivered while stock last.




SCHAFTFRASER - END MILLS

30 6257 SR VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm
LR SR Bl Solid carbide miniature ball nose slot mill, < 15xD diameter cutting depth, shank 4 mm

HRC MICRO  kaRNASCH

<70 GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
S

%ﬂ)o U

HHC

—wwzs  HPC

TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r =+ 0,002 Karnasch Micro Norm. > HXC
Standard in der Serie. ¢

e

r NANO*
Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production. IYSX ¢‘¢ 0
NI- a‘o'.
Wy [ = 20,1- @20 tol0,000/-0,010 \ & .

)
TITAN

Y

PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung

With a defined edge preparation

Schnittdaten
Cutting data

i1 1310-313

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v
I NN (O BN TN IR ICE N ST T I
,08

3062570010002 * 0,1 0,05 0,2 4 0,0 1 45 0,08 0,36 0,38 0,41 0,45
30 62570010003 * 0,1 0,05 0,3 4 0,08 1 45 0,08 0,46 0,49 0,53 0,57
3062570010004 © 0,1 0,05 0,4 4 0,08 1 45 0,08 0,57 0,60 0,65 0,70
30 62570010005 * 0,1 0,05 0,5 4 0,08 1 45 0,08 0,68 0,71 0,76 0,82
30 6257 0020005 o 0,2 0,10 0,5 4 0,17 1 50 0,20 0,70 0,73 0,78 0,83
30 6257 0020010 e 0,2 0,10 1 4 0,17 1 50 0,20 1,22 1,26 1,35 1,45
306257 0020015 * 0,2 0,10 1,5 4 0,17 1 50 0,20 1,74 1,80 1,93 2,07
30 6257 0020020 e 0,2 0,10 2 4 0,17 1 50 0,20 2,26 2,33 2,50 2,70
30 6257 0030 * 03 0,15 - 4 - - 50 0,25 - - - -

30 6257 0030010 e 0,3 0,15 1 4 0,27 2 50 0,25 1,32 1,38 1,49 1,61
3062570030015 ¢ 0,3 0,15 1,5 4 0,27 2 50 0,25 1,84 1,93 2,07 2,23
30 62570030020 e 0,3 0,15 2 4 0,27 2 50 0,25 2,37 2,47 2,65 2,85
3062570030025 ¢ 0,3 0,15 2,5 4 0,27 2 50 0,25 2,89 3,01 3,22 3,47
30 62570030030 e 0,3 0,15 3 4 0,27 2 50 0,25 3,42 3,54 3,80 4,09
30 6257 0040 * 04 0,20 - 4 - - 50 0,30 - - - -

30 62570040010 © 0,4 0,20 1 4 0,37 2 50 0,30 1,31 1,38 1,49 1,59
3062570040020 e 0,4 0,20 2 4 0,37 2 50 0,30 2,37 2,46 2,64 2,84
30 62570040030 © 0,4 0,20 3 4 0,37 2 50 0,30 3,41 3,54 3,79 4,08
30 62570040040 ¢ 0,4 0,20 4 4 0,37 2 50 0,30 4,45 4,61 4,94 5,32
30 6257 0050010 e 0,5 0,25 1 4 0,47 2 50 0,40 1,31 1,37 1,48 1,58
3062570050020 ¢ 0,5 0,25 2 4 0,47 2 50 0,40 2,36 2,46 2,63 2,82
30 62570050030 ¢ 0,5 0,25 3 4 0,47 2 50 0,40 3,41 3,53 3,78 4,07
3062570050040 ¢ 0,5 0,25 4 4 0,47 2 50 0,40 4,45 4,60 4,93 5,31
30 6257 0050050 e 0,5 0,25 5 4 0,47 2 50 0,40 5,49 5,67 6,08 6,55
30 6257 0050060 * 0,5 0,25 6 4 0,47 2 50 0,40 6,52 6,74 7,23 7,80
30 62570060020 ® 0,6 0,30 2 4 0,57 4 50 0,50 2,52 2,67 2,92 3,14
30 62570060030 * 0,6 0,30 3 4 0,57 4 50 0,50 3,59 3,77 4,07 4,38
30 62570060040 ® 0,6 0,30 4 4 0,57 4 50 0,50 4,65 4,87 5,23 5,63
30 62570060050 * 0,6 0,30 5 4 0,57 4 50 0,50 5,70 5,95 6,38 6,87
30 62570060060 ® 0,6 0,30 6 4 0,57 4 50 0,50 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6257 0060080 * 0,6 0,30 8 4 0,57 4 50 0,50 8,84 9,16 9,83 10,60
30 62570080020 e 0,8 0,40 2 4 0,77 4 50 0,60 2,52 2,66 2,90 3,12
3062570080040 ¢ 0,8 0,40 4 4 0,77 4 50 0,60 4,64 4,86 5,21 5,60
30 62570080060 * 0,8 0,40 6 4 0,77 4 50 0,60 6,75 7,01 7,51 8,09
30 62570080080 ¢ 0,8 0,40 8 4 0,77 4 50 0,60 8,84 9,15 9,81 10,58
30 62570080100 ¢ 0,8 0,40 10 4 0,77 4 50 0,60 10,92 11,29 12,11 13,06
3062570100020 * 1,0 0,50 2 4 0,96 4 50 0,80 2,55 2,68 2,9 3,12
30 62570100030 * 1,0 0,50 3 4 0,96 4 50 0,80 3,61 3,78 4,07 4,36




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihr

PROFESSIONAL
NN v & ) 306257
v
““-

d3 2

3062570100040 © 1,0 4 4 0,96 4 50 0,80 4,67 4,87 5,22 5,60
3062570100050 ¢ 1,0 0,50 5 4 0,96 4 50 0,80 5,72 5,95 6,37 6,85
3062570100060 °© 1,0 0,50 6 4 0,96 4 50 0,80 6,71 7,03 7,52 8,09
3062570100080 © 1,0 0,50 8 4 0,96 4 50 0,80 8,86 9,17 9,82 10,57
3062570100100 °* 1,0 0,50 10 4 0,96 4 50 0,80 10,94 11,31 12,12 13,06
3062570100120 © 1,0 0,50 12 4 0,96 4 55 0,80 13,01 13,45 14,42 15,55
3062570100150 ¢ 1,0 0,50 15 4 0,96 4 55 0,80 16,11 16,65 17,87 19,28
3062570100180 ¢ 1,0 0,50 18 4 0,96 4 60 0,80 19,21 19,86 21,32 23,01
3062570100200 * 1,0 0,50 20 4 0,96 4 60 0,80 21,28 22,00 23,62 25,49
3062570120060 © 1,2 0,60 6 4 1,15 4 50 1,00 6,79 7,04 7,52 8,09
3062570120120 °* 1,2 0,60 12 4 1,15 4 55 1,00 13,03 13,46 14,42 15,55
3062570150040 © 1,5 0,75 4 4 1,44 4 50 1,20 4,72 4,90 5,22 5,59
3062570150060 °© 1,5 0,75 6 4 1,44 4 50 1,20 6,81 7,05 7,52 8,08
3062570150080 © 1,5 0,75 8 4 1,44 4 50 1,20 8,89 9,19 9,82 10,56
3062570150100 °© 1,5 0,75 10 4 1,44 4 50 1,20 10,97 11,33 12,12 13,05
3062570150120 © 1,5 0,75 12 4 1,44 4 55 1,20 13,04 13,47 14,42 15,53
3062570150140 © 1,5 0,75 14 4 1,44 4 55 1,20 15,10 15,61 16,72 18,02
3062570150160 © 1,5 0,75 16 4 1,44 4 55 1,20 17,17 17,75 19,02 20,51
3062570150180 ¢ 1,5 0,75 18 4 1,44 4 60 1,20 19,24 19,89 21,32 22,99
3062570150200 °® 1,5 0,75 20 4 1,44 4 60 1,20 21,31 22,03 23,62 -

3062570200040 © 2,0 1,00 4 4 1,92 4 50 1,50 4,76 4,93 5,23 5,58
306257 0200060 © 2,0 1,00 6 4 1,92 4 50 1,50 6,85 7,07 7,53 8,06
3062570200080 °© 2,0 1,00 8 4 1,92 4 50 1,50 8,93 9,21 9,83 10,55
3062570200100 © 2,0 1,00 10 4 1,92 4 50 1,50 11,00 11,35 12,13 13,04
3062570200120 © 2,0 1,00 12 4 1,92 4 55 1,50 13,07 13,49 14,43 15,52
3062570200150 © 2,0 1,00 15 4 1,92 4 55 1,50 16,17 16,70 17,88 19,25
3062570200200 © 2,0 1,00 20 4 1,92 4 60 1,50 21,34 22,05 23,63 =

>@2,0 Art. 30 6264 / >@2,0 Art. 30 6264
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 being changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.
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SCHAFTFRASER - END MILLS

30 6258 ALLERIVYY VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius und Schaftkiihlung, Schaft 4 mm
LR SR Bl Solid carbide miniature end mill with corner radius and cooling holes in shank, shank 4 mm

HRC MICRO  kaRNASCH
< GRAIN  NORM
LS TH s e
TR _ » Y 5 (‘l' 7
S ¥ DIN 6535
STAHL B05-20,6 @08-220 N Form HAK
steel
<o/ E—
%‘)ZW Xy
HHC
TOLERANZ / TOLERANCE m— _HEC
tol. r=-0,004 Karnasch Micro Norm. > HXC
Standard in der Serie. 4
r < NANO
Karnasch Micro Norm. G
Standard in serial production. R
NI- ““ .
ey [ = 20,5- 82,0 tol-0,002/-0,012 \ ‘“ ‘:
PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation
cast iron |
| Schnittdaten

Cutting data

314-317

TITAN |

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

“----“- 2 _os |
306258 005000502 © O, 2 4 2 3 2,36 2,46 2,63 2,82
30 6258 005000503 ©® 0,5 0 05 3 4 U 48 2 O 35 3 3,41 3,53 3,78 4,07
30 6258 005000504 ® 0,5 0,05 4 4 0,48 2 50 0,35 8 4,45 4,60 4,93 5.3
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 006000603 © 0,6 0,06 3 4 0,58 4 50 0,40 8 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 6 4 0,58 4 50 0,40 8 6,75 7,02 7,53 8,11
30 6258 008000802 © 0,8 0,08 2 4 0,77 4 50 0,50 4 2,52 2,66 2,90 3,12
306258 008000804 © 0,8 0,08 4 4 0,77 4 50 0,50 4 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6258 0080 00806 © 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
306258 010001004 © 1,0 0,10 4 4 0,96 4 50 0,80 4 4,67 4,87 5,22 5,60
306258 010001006 © 1,0 0,10 6 4 0,96 4 50 0,80 4 6,77 7,03 7,52 8,09
306258 010001008 © 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
30 6258 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

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 - END MILLS Karmmascihy

VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, mit Schaftkiihlung, Schaft 4 mm PROFESSIONAL

Solid carbide miniature ball nose mill, with cooling holes in shank, shank 4 mm * Kk X 30 6259
HRC MICRO KARNASCH
<70 GRAIN  NORM
STAHL N/M ?.,'.".n‘ﬁii
<I400N/mi_

20°
— —_
. == s
HSC
| —7/)
TOLERANZ / TOLERANCE e
tol. rmax =+ 0,002 > HXC
¢, NANO*
;= *
NI- ““‘ .
oy [ = 20,5- 32,0 tol-0,002/-0,012 \ “‘ ‘:

Cutting data

i 1°310-313

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

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

m-n--n- 2 o5
30 6259 0050 01 ® 0 1 4 2 3 1,31 1,37 1,48 1,58
30 6259 0050 02 ® 05 0 25 2 4 0 48 2 [] Zo 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 * 08 0,40 2 4 0,77 4 50 0,6 3 2,52 2,66 2,90 3,12
30 6259 0080 04 ® 08 0,40 4 4 0,77 4 50 0,6 3 4,64 4,86 5,21 5,60
30 6259 0080 06 ® 08 0,40 6 4 0,77 4 50 0,6 3 6,75 7,01 7,51 8,09
30 6259 0100 03 * 10 0,50 3 4 0,96 4 50 0,8 3 3,61 3,78 4,07 4,36
30 6259 0100 04 * 10 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 3 4 0,96 4 50 0,8 3 5,72 5,95 6,37 6,85
30 6259 0100 06 * 10 0,50 6 4 0,96 4 50 0,8 3 6,77 7,03 7,52 8,09
30 6259 0100 08 O 0,50 8 4 0,96 4 50 0,8 3 8,86 9,17 9,82 10,57
30 6259 0100 10 * 10 0,50 10 4 0,96 4 50 0,8 3 10,94 11,31 12,12 13,06
30 6259 0150 04 o 1Up 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 * 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 15 3 6,85 7,07 7,53 8,06
30 6259 0200 08 82,0 1,00 8 4 1,92 4 50 1,5 3 8,93 9,21 9,83 10,55
30 6259 0200 15 ® 20 1,00 115 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.



SCHAFTFRASER - END MILLS

SN VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm
LR SR Ml Solid carbide miniature end mills with corner radius, < 20xD cutting depth, shank 6 mm

HRC MICRO KkARNASCH
<70 GRAIN  NORM

DIN 6535

N / M Form HA

g ]

%‘; N

e == 302 !

HHC

= e

TOLERANZ / TOLERANCE E—
tol. r=-0,004 Karnasch Micro Norm. > HXC
r Standard in der Serie. < NANO*
Karnasch Micro Norm. @

Standard in serial production. IYSX 5‘. 0
NI ¢‘a‘.
oy [ = 20,2- @59 tol -0,002/-0,010 \ & ‘c‘.‘

EF =260 tol -0,004 / -0,016 \

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

cast iron
. PROFESSIONAL FINISH
El

Schnittdaten
Cutting data

@ 1 306-309

TITAN

titanium

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v

3062610020005005 © 0,2 0,05 0,5 6 0,18 1 55 0,30 0,68 0,71 0,77 0,83
306261002000501 ® 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 3,33 3,80 4,10
3062610045000502 © 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 © 04 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
30 6261005000503 © 0,5 0,05 3 6 0,48 2 55 0,70 3,40 3,53 3,80 4,10
306261005000504 ® 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 4 515 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
306261008000808 * 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
306261010001003 * 1,0 0,10 3 6 0,95 4 55 1,60 3,67 3,85 4,16 4,50
306261010001006 * 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




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

) 30 6261
_mnm--n 2 o | v | 2 | @

306261012001206 © 1,2 6 4 55 1,90 6,82 7,08 7,61 8,23
306261012001208 © 1,2 0 12 6 1 15 4 55 1,90 8,90 9,22 9,91 10,72
306261012001210 © 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
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
306261014001408 © 1,4 0,14 8 6 1,35 4 55 2,20 8,90 9,22 9,91 10,72
306261014001415 ® 1,4 0,14 15 6 1,35 4 65 2,20 16,15 16,71 17,96 19,42
306261015001506 © 1,5 0,15 6 6 1,44 4 55 2,40 6,77 7,04 7,57 8,18
306261015001508 © 1,5 0,15 8 6 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
306261015001512 * 1,5 0,15 12 6 1,44 4 65 2,40 13,01 13,46 14,47 15,64
306261015001515 ® 1,5 ONII5! 15 6 1,44 4 65 2,40 16,11 16,67 17,92 19,37
306261015001520 * 1,5 0,15 20 6 1,44 4 65 2,40 21,28 22,02 23,67 25,59
306261015003006 © 1,5 0,30 6 6 1,44 4 55 2,40 6,77 7,04 7,57 8,18
306261015003012 * 1,5 0,30 12 6 1,44 4 65 2,40 13,01 13,46 14,47 15,64
306261015003020 ® 1,5 0,30 20 6 1,44 4 65 2,40 21,28 22,02 23,67 25,59
306261018001810 * 1,8 0,18 10 6 1,74 4 65 2,60 11,00 11,38 12,23 13,23
306261018001820 * 1,8 0,18 20 6 1,74 4 65 2,60 21,33 22,08 23,73 25,66
306261020002006 © 2,0 0,20 6 6 1,92 4 55 2,80 6,90 7,14 7,68 8,30
30 6261020002008 © 2,0 0,20 8 6 1,92 4 55 2,80 8,97 9,28 9,98 10,79
306261020002010 © 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
306261020002015 © 2,0 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
306261020002025 © 2,0 0,20 25 6 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 29,52 31,92
30 6261020002030 © 2,0 0,20 30 6 1,92 4 75 2,80 31,71 32,81 35,27 38,13
30 6261020005008 © 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
306261020005025 * 2,0 0,50 25 6 1,92 4 70 2,80 26,54 27,47 29,52 31,92
306261025002510 © 25 0,25 10 6 2,40 4 65 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
306261025002515 © 25 0,25 15 6 2,40 4 65 2,50 16,24 16,81 18,07 19,53
306261025002520 © 25 0,25 20 6 2,40 4 65 2,50 21,41 22,16 23,82 25,75
306261025002525 ® 2,5 0,25 25 6 2,40 4 70 2,50 26,58 27,50 29,57 31,97
306261030003010 © 3,0 0,30 10 6 2,90 4 65 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
306261030003020 © 3,0 0,30 20 6 2,90 4 65 3,00 21,60 22,36 24,03 25,98
306261030003030 © 3,0 0,30 30 6 2,90 4 75 3,00 31,94 33,05 35,53 -

306261030005010 © 3,0 0,50 10 6 2,90 4 65 3,00 11,27 11,66 12,53 13,55
306261030005015 © 3,0 0,50 15 6 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 -

306261030005030 © 3,0 0,50 30 6 2,90 4 75 3,00 31,94 33,05 35,93 =

306261040005010 © 4,0 0,50 10 6 3,90 4 65 4,00 11,07 11,46 12,32 13,32
306261040005015 © 4,0 0,50 15 6 3,90 4 65 4,00 16,24 16,81 18,07 -

30 6261040005020 © 4,0 0,50 20 6 3,90 4 65 4,00 21,41 22,16 23,82 -

306261040005025 © 4,0 0,50 25 6 3,90 4 70 4,00 26,58 27,50 = =

30 6261040005030 ® 4,0 0,50 30 6 3,90 4 75 4,00 31,75 32,85 - -

306261050005015 © 5,0 0,50 15 6 4,90 4 65 5,00 16,44 17,01 = =

30 6261050005020 © 5,0 0,50 20 6 4,90 4 65 5,00 21,60 22,36 - -

306261050005030 © 5,0 0,50 30 6 4,90 4 75 5,00 31,94 = = =

306261050005040 ® 5,0 0,50 40 6 4,90 4 90 5,00 42,28 - - -

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

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

306261060005020 © 6,0 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 = = = =

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



SCHAFTFRASER - END MILLS

30 6264 PROFESSIONAL VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm
* Kk Kk Solid carbide miniature ball nose mill, < 20xD cutting depth, shank 6 mm

Standard in serial production.

VYR
NI- A,‘ .5
.

oy [ = 20,2- @59 tol -0,002/-0,010 \

¢
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HRC w h | MICRO karNAscH
< 70 — ‘ .# ﬁ'z . GRAIN NORM
- dzL = i di el
Y X\ ) & “Az DIN 6535
STAHL 150 / . \r N/M  FormHa
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HHC
HSC
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tol. r max =+ 0,002 Karnasch Micro Norm. >  HXC
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Karnasch Micro Norm. @

Ao Y
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EF =260 tol -0,004 / -0,016 \

GG/G
— PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung .
With a defined edge preparation chnittdaten

Cutting data

@ 1 310-313

TITAN

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v

30 6264 0020 005 * 0,2 0,5 6 0,18 1 55 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 * 03 0,15 1 6 0,28 2 55 0,25 1,29 1,37 1,50 1,62
30 6264 0030 02 * 03 0,15 2 6 0,28 2 55 0,25 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0030 03 ® 03 0,15 3 6 0,28 2 55 0,25 3,40 B1o8 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 3,40 358 3,80 4,10
30 6264 0040 04 * 04 0,20 4 6 0,38 2 55 0,30 4,44 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 ® 05 0,25 2 6 0,48 2 55 0,40 2,35 2,46 2,65 2,86
30 6264 0050 03 ®* 05 0,25 3 6 0,48 2 55 0,40 3,40 3,53 3,80 4,10
30 6264 0050 04 * 05 0,25 4 6 0,48 2 55 0,40 4,44 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 ® 0,6 0,30 3 6 0,58 4 55 0,50 3\l 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 ® 0,6 0,30 6 6 0,58 4 55 0,50 6,74 7,02 7,55 8,16
30 6264 0060 08 ® 04 0,30 8 6 0,58 4 55 0,50 8,83 9,16 9,85 10,65
30 6264 0080 02 * 0,8 0,40 2 6 0,77 4 55 0,60 2,54 2,70 2,97 3,21
30 6264 0080 04 * 08 0,40 4 6 0,77 4 55 0,60 4,67 4,89 5,27 5,70
30 6264 0080 05 * 0,8 0,40 5 6 0,77 4 55 0,60 5,72 5,97 6,42 6,94
30 6264 0080 06 * 0,8 0,40 6 6 0,77 4 55 0,60 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6264 0080 08 * 0,8 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 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 °* 1,0 0,50 4 6 0,95 4 55 0,80 4,72 4,94 5,31 5,74
30 6264 0100 05 °* 1,0 0,50 5 6 0,95 4 55 0,80 5,77 6,01 6,41 6,99
30 6264 0100 06 °* 1,0 0,50 6 6 0,95 4 55 0,80 6,82 7,08 7,61 8,23
30 6264 0100 07 °* 1,0 0,50 7 6 0,95 4 55 0,80 7,86 8,15 8,76 9,47
30 62640100 08 °* 1,0 0,50 8 6 0,95 4 55 0,80 8,90 9,22 9,91 10,72
30 62640100 10 °* 1,0 0,50 10 6 0,95 4 65 0,80 10,98 11,36 12,21 13,20
30 62640100 12 °* 1,0 0,50 12 6 0,95 4 65 0,80 13,04 13,50 14,51 15,69
30 6264 0100 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
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 6264 0120 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 o 12 0,60 8 6 1,15 4 55 1,00 8,85 9,18 9,87 10,67




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmmascihy

PROFESSIONAL

B o o) 306264
v
30 62640120 10 e 12 0,60 10 [ 1,15 4 65 1,00 10,93 11,32 12,17 13,16
30 62640120 12 * 12 0,60 12 b 1,15 4 65 1,00 13,04 13,50 14,51 15,69
3062640120 15 e 12 0,60 15 6 1,15 4 65 1,00 16,15 16,71 17,96 19,42
30 62640120 20 * 1,2 0,60 20 6 1,15 4 65 1,00 21,31 22,06 23,71 25,63
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 6 1,44 4 55 1,20 8,85 9,18 9,87 10,67
30 62640150 10 e 15 0,75 10 [ 1,44 4 65 1,20 10,93 11,32 12,17 13,16
30 62640150 12 e 15 0,75 12 6 1,44 4 65 1,20 13,01 13,46 14,47 15,64
30 6264 0150 15 e 15 0,75 15 [ 1,44 4 65 1,20 16,11 16,67 17,92 19,37
30 6264 0150 20 ® 15 0,75 20 b 1,44 4 65 1,20 21,28 22,02 23,67 25,59
30 6264 0200 06 e 20 1,00 [ [ 1,92 4 55 1,50 6,90 7,14 7,68 8,30
30 6264 0200 08 * 20 1,00 8 6 1,92 4 55 1,50 8,97 9,28 9,98 10,79
30 62640200 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 b 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 b 1,92 4 65 1,50 21,37 22,12 23,77 25,70
30 6264 0200 25 e 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 6 1,92 4 75 1,50 31,71 32,81 35,27 38,13
30 62640250 10 e 25 1,25 10 6 2,40 4 65 2,50 11,07 11,46 12,32 13,32
30 6264 0250 15 e 25 1,25 15 b 2,40 4 65 2,50 16,24 16,81 18,07 19,53
30 6264 0250 20 e 25 1,25 20 [ 2,40 4 65 2,50 21,41 22,16 23,82 25,75
30 6264 0250 25 e 25 1,25 25 6 2,40 4 70 2,50 26,58 27,50 29,57 31,97
30 6264 0300 05 e 30 1,50 5 6 2,90 4 55 2,50 6,10 6,31 6,78 7,33
30 6264 0300 10 ¢ 30 1,50 10 6 2,90 4 65 2,50 11,27 11,66 12,53 13,55
30 6264 0300 15 ® 30 1,50 15 [ 2,90 4 65 2,50 16,44 17,01 18,28 19,77
30 6264 0300 20 e 30 1,50 20 6 2,90 4 65 2,50 21,60 22,36 24,03 25,98
30 6264 0300 25 e 30 1,50 25 6 2,90 4 70 2,50 26,77 27,70 29,78 -
30 6264 0300 30 e 3,0 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 b 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 ® 40 2,00 25 b 3,90 4 70 3,20 26,58 27,50 - -
30 6264 0400 30 ® 40 2,00 30 b 3,90 4 75 3,20 31,75 32,85 - -
30 6264 0500 10 e 50 2,50 10 b 4,90 4 65 4,00 11,27 11,66 12,53 -
30 6264 0500 15 ¢ 50 2,50 15 [ 4,90 4 65 4,00 16,44 17,01 - -
30 6264 0500 20 e 50 2,50 20 6 4,90 4 65 4,00 21,60 22,36 - -
30 6264 0500 25 e 50 2,50 25 [ 4,90 4 70 4,00 26,77 27,70 - -
30 6264 0500 30 e 50 2,50 30 6 4,90 4 75 4,00 31,94 - - -
30 6264 0500 40 ® 50 2,50 40 6 4,90 4 90 4,00 42,28 - - -
30 6264 0600 10 ® 4,0 3,00 10 6 5,90 4 65 5,00 - - - -
30 6264 0600 15 ® 40 3,00 15 [ 5,90 4 65 5,00 - - - -
30 6264 0600 20 ® 4,0 3,00 20 6 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 ® 40 3,00 30 b 5,90 4 75 5,00 - - - -
30 6264 0600 40 ® 4,0 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 - - - -

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.

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

30 62640100 15

Mitbewerber
atad Karmaschr' Competitor

250-fache Vergroflerung
250-times magnification




SCHAFTFRASER - END MILLS

30 6270 ALLEEIVYY VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, mit Schaftkiihlung, Schaft 6 mm
LR SR M Solid carbide miniature ball nose mill, with cooling holes in shank, shank 6 mm

HRC MICRO kaRNASCH

<70 GRAIN  NORM
DIN 6535
STQ’-"_ N / M  FormHAK
= e

—— = =

HHC

TOLERANZ / TOLERANCE — HPC

tol. r max =+ 0,002 Karnasch Micro Norm. >  HXC
Standard in der Serie. tad NANO*

Karnasch Micro Norm.

NI-
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<900 N/mm?*

Standard in serial production. .
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GG/G
cast iron PROFESSIONAL FINISH Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

TITAN

Schnittdaten
Cutting data

@ ' 310-313

titanium

Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

v
I AT I I 7T T T N N T N I N

r 2 z
30 6270 0050 02 ® 05 0,25 2 6 0,48 2 55 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 6 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 * 08 0,40 2 6 0,77 4 55 0,6 3 2,54 2,70 2,97 3,21
30 6270 0080 04 * 08 0,40 4 6 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
306270 0100 03 * 1,0 0,50 3 6 0,95 4 55 0,8 3 3,67 3,85 4,16 4,50
30 6270 0100 04 * 10 0,50 4 6 0,95 4 55 0,8 3 4,72 4,94 5,31 5,74
30 6270 0100 05 * 10 0,50 5 6 0,95 4 55 0,8 3 5,77 6,01 6,41 6,99
30 6270 0100 06 * 10 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 6 0,95 4 55 0,8 3 7,86 8,15 8,76 9,47
30 6270 0100 08 * 10 0,50 8 6 0,95 4 55 0,8 3 8,90 9,22 9,91 10,72
306270 0100 10 °* 10 0,50 10 6 0,95 4 65 0,8 3 10,98 11,36 12,21 13,20
30 62700100 12 * 10 0,50 12 6 0,95 4 65 0,8 3 13,04 13,50 14,51 15,69
3062700100 15 ®* 10 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 6 1,44 4 55 1,2 3 6,77 7,04 7,57 8,18
30 6270 0150 08 ® 15 0,75 8 6 1,44 4 55 1.2 3 8,85 9,18 9,87 10,67
30 6270 0150 10 ® 15 0,75 10 6 1,44 4 65 1,2 3 10,93 11,32 12,17 13,16
30 6270 0150 12 ® 15 0,75 12 6 1,44 4 65 1.2 3 13,01 13,46 14,47 15,64
30 6270 0150 15 ® 15 0,75 15 6 1,44 4 65 1.2 3 16,11 16,67 17,92 19,37
30 6270 0200 06 * 20 1,00 6 6 1,92 4 55 1.5 3 6,90 714 7,68 8,30
30 6270 0200 08 ®* 20 1,00 8 6 1,92 4 55 1,5 3 8,97 9,28 9,98 10,79
30 6270 0200 10 ® 20 1,00 10 6 1,92 4 65 1,5 3 11,04 11,42 12,28 13,27
30 6270 0200 12 ® 20 1,00 12 6 1,92 4 65 1,5 3 13,10 13,56 14,58 15,76
30 6270 0200 15 ® 20 1,00 15 6 1,92 4 65 1,5 3 16,20 16,77 18,03 19,49
30 6270 0200 20 ® 20 1,00 20 6 1,92 4 65 1,5 3 21,37 22,12 23,77 25,70
30 6270 0300 05 * 30 1,50 5 6 2,90 4 55 2,5 3 6,10 6,31 6,78 7,33
30 6270 0300 10 * 30 1,50 10 6 2,90 4 65 2,5 3 11,27 11,66 12,53 13,55
30 6270 0300 15 * 30 1,50 15 6 2,90 4 65 2,5 3 16,44 17,01 18,28 19,77
30 6270 0300 20 e 3,0 1,50 20 ) 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.



VHM-Schaftfraser, Rockwell Cutter

SCHAFTFRASER - END MILLS

Solid carbide end mills, Rockwell Cutter
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Karnasch Micro Norm.
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Karnasch Micro Norm.
Standard in serial production.

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation
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Schnittdaten
Cutting data
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Formschrage / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

ar- nm--nn 2 _os |
306269 0100 04 e 1,0 4 4 4 4 4,95 5,30 5 66
30 6269 0100 06 e 1,0 6 4 0 94 4 0,80 4 6 84 7,08 7,55 8,08
306269 0100 08 * 1,0 8 4 0,94 4 50 0,80 4 8,92 9,22 9,81 10,49
30 6269 0100 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 * 10 12 4 0,94 4 60 0,80 4 13,06 13,46 14,33 15,32
30 6269 0150 04 * 15 4 4 1,42 4 50 1,35 4 4,80 5,00 5,33 5,70
306269 0150 08 ® 15 8 4 1,42 4 50 1,35 4 8,96 9,25 9,86 10,53
30 6269 0150 12 ® 15 12 4 1,42 4 60 1,35 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6269 0200 04 * 2,0 4 4 1,92 4 50 1,70 4 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6269 0200 08 ® 2,0 8 4 1,92 4 50 1,70 4 8,96 9,26 9,85 10,67
30 6269 0200 12 ® 2,0 12 4 1,92 4 60 1,70 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6269 0300 08 e 3,0 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
30 6269 0300 12 ® 3,0 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6269 0300 16 ® 30 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6269 0400 12 ® 4,0 12 6 3,90 4 60 4,00 4 13,13 13,53 14,41 15,40
30 6269 0400 20 ® 4,0 20 6 3,90 4 60 4,00 4 21,37 22,01 23,44 -
30 6269 0400 30 ® 4,0 30 6 3,90 4 80 4,00 4 31,66 32,62 = =
30 6269 0600 12 ® 4,0 12 6 5,90 4 60 6,00 4 - - - -
30 6269 0600 20 ® 4,0 20 6 5,90 4 60 6,00 4 = = = =
30 6269 0600 30 ® 6,0 30 6 5,90 4 80 6,00 4 - - - -
30 6269 0600 40 ® 60 40 6 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.



SCHAFTFRASER - END MILLS

306267 ILENIIIS VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
LR SR Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter

MICRO karNAsCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
g 1
<
&
3
20° P
—=m HSC
TOLERANZ / TOLERANCE
tol. r = -0,004 Karnasch Micro Norm. &
r Standard in der Serie. D > NI-II\)I(I%“
Konisch Karnasch Micro Norm. Qﬁ
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Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation Schnittdaten
Cutting data

@ 1 314-317

PROFESSIONAL FINISH

titanium

Formschrége / Incline angle

Effektive Nutzlange bei Formschrage
Effective under-neck length

cl k.
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2 Z 3°
306267010000504 o 1,0 ,05 4 94 4 4 5,66
306267 010000506 o 1,0 0,05 6 4 0,94 4 4 6,84 7,08 7,55 8,08
306267010000508 o 1,0 0,05 8 4 0,94 4 4 8,92 9,22 9,81 10,49
30 6267010000510 o 1,0 0,05 10 4 0,94 4 4 10,99 11,34 12,07 12,90
306267010000512 o 1,0 0,05 12 4 0,94 4 4 13,06 13,46 14,33 15,32
30 6267010000516 o 1,0 0,05 16 4 0,94 4 4 17,18 17,70 18,85 20,15
306267 010000520 o 1,0 0,05 20 4 0,94 4 4 21,30 21,95 23,36 24,97
30 6267010001004 o 1,0 0,10 4 4 0,94 4 4 4,75 4,95 5,30 5,66
30 6267010001006 o 1,0 0,10 6 4 0,94 4 4 6,84 7,08 7,55 8,08
30 6267010001008 o 1,0 0,10 8 4 0,94 4 4 8,92 9,22 9,81 10,49
306267 010001010 o 1,0 0,10 10 4 0,94 4 4 10,99 11,34 12,07 12,90
306267010001012 o 1,0 0,10 12 4 0,94 4 4 13,06 13,46 14,33 15,32
306267010001016 o 1,0 0,10 16 4 0,94 4 4 17,18 17,71 18,85 20,15
306267 010001020 o 1,0 0,10 20 4 0,94 4 4 21,30 21,95 23,36 24,97
306267 015001004 o 1,5 0,10 4 4 1,42 4 4 4,80 5,00 5,33 5,70
306267 015001008 o 1,5 0,10 8 4 1,42 4 4 8,96 9,25 9,86 10,53
306267015001012 o 1,5 0,10 12 4 1,42 4 4 13,10 13,50 14,37 15,36
30 6267015001015 o 1,5 0,10 15 4 1,42 4 4 16,19 16,68 17,75 18,98
306267015001020 o 1,5 0,10 20 4 1,42 4 4 21,33 21,98 23,40 =
306267 020000504 o 2,0 0,05 4 4 1,92 4 4 4,80 5,00 5,33 5,70
306267 020000508 o 2,0 0,05 8 4 1,92 4 4 8,96 9,26 9,85 10,67
306267 020000512 o 2,0 0,05 12 4 1,92 4 4 13,10 13,50 14,37 15,36
306267 020000516 o 2,0 0,05 16 4 1,92 4 4 17,22 17,74 18,88 =
30 6267020000520 o 2,0 0,05 20 4 1,92 4 4 21,33 21,98 23,40 -
306267 020001004 o 2,0 0,10 4 4 1,92 4 4 4,80 5,00 5,33 5,70
30 6267 020001008 o 2,0 0,10 8 4 1,92 4 4 8,96 9,26 9,85 10,67
306267 020001012 o 2,0 0,10 12 4 1,92 4 4 13,10 13,50 14,37 15,36
306267 020001016 o 2,0 0,10 16 4 1,92 4 4 17,22 17,74 18,88 -
306267 020001020 o 2,0 0,10 20 4 1,92 4 4 21,33 21,98 23,40 =
30 6267 020002004 o 2,0 0,20 4 4 1,92 4 4 4,80 5,00 5,33 5,70
306267 020002008 o 2,0 0,20 8 4 1,92 4 4 8,96 9,26 9,85 10,67
306267 020002012 o 2,0 0,20 12 4 1,92 4 4 13,10 13,50 14,37 15,36
306267 020002016 o 2,0 0,20 16 4 1,92 4 4 17,22 17,74 18,88 =
306267 020002020 o 2,0 0,20 20 4 1,92 4 4 21,33 21,98 23,40 -




SCHAFTFRASER - END MILLS Karmaschr’

30 6267 0250 010 08 ° 4 4 50 2,00 4 9,00 9,29 9,89 10,57
30 6267 0250010 16 (] 25 D 10 4 240 4 60 2,00 4 17,25 17,77 18,92 -
30 6267 0250 010 20 e 25 0,10 20 4 2,40 4 60 2,00 4 21,37 22,01 - -
30 6267 0250 020 08 e 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 e 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 e 30 0,20 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
30 6267 0300 020 12 e 30 0,20 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6267 0300 020 16 e 30 0,20 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6267 0300 020 20 e 30 0,20 20 6 2,86 4 70 2,50 4 21,43 22,08 23,51 25,13
30 6267 0300 020 25 e 30 0,20 25 6 2,86 4 70 2,50 4 26,58 27,39 29,15 -
30 6267 0300 020 30 e 30 0,20 30 b 2,86 4 80 2,50 4 31,73 32,69 34,80 -
30 6267 0300 030 08 e 30 0,30 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
306267 0300 030 12 e 30 0,30 12 6 2,86 A 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6267 0300030 16 e 30 0,30 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6267 0300 030 20 e 30 0,30 20 6 2,86 4 70 2,50 4 21,43 22,08 23,51 25,13
30 6267 0300 030 25 e 30 0,30 25 6 2,86 4 70 2,50 4 26,58 27,39 29,15 -
30 6267 0300 030 30 e 30 0,30 30 6 2,86 4 80 2,50 4 31,73 32,69 34,80 -
30 6267 0300 050 08 e 30 0,50 8 6 2,86 4 60 2,50 4 9,08 9,36 9,96 10,65
30 6267 0300 050 12 e 30 0,50 12 6 2,86 4 60 2,50 4 13,20 13,60 14,48 15,48
30 6267 0300 050 16 e 30 0,50 16 6 2,86 4 60 2,50 4 17,32 17,84 18,99 20,31
30 6267 0300 050 20 e 30 0,50 20 6 2,86 4 70 2,50 4 21,43 22,08 23,51 25,13
30 6267 0300 050 25 e 30 0,50 25 6 2,86 4 70 2,50 4 26,58 27,39 29,15 -
30 6267 0300 050 30 e 30 0,50 30 b 2,86 4 80 2,50 4 31,73 32,69 34,80 -
30 6267 0400 020 12 e 40 0,20 12 6 3,90 4 60 4,00 4 13,13 13,53 14,40 15,40
30 6267 0400 020 20 e 40 0,20 20 b 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 ® 40 0,20 40 b 3,90 4 80 4,00 4 41,96 43,23 - -
30 6267 0400 050 12 e 40 0,50 12 6 3,90 4 60 4,00 4 13,13 13,53 14,40 15,40
30 6267 0400 050 20 e 40 0,50 20 6 3,90 4 60 4,00 4 21,37 22,01 23,43 -
30 6267 0400 050 30 e 40 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 ) 3,90 4 80 4,00 4 41,96 43,23 - -
30 6267 0600 020 12 ® 460 0,20 12 6 5,90 4 60 6,00 4 - - - -
30 6267 0600 020 20 e 460 0,20 20 6 5,90 4 60 6,00 4 - - - -
30 6267 0600 020 30 e 460 0,20 30 6 5,90 4 80 6,00 4 - - - -
30 6267 0600 020 40 ® 46,0 0,20 40 6 5,90 4 80 6,00 4 - - - -

>(6,0 Art. 30 6436 - 30 6438
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 being 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.




SCHAFTFRASER - END MILLS

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

GRAIN 6527 L
HRC
N DIN 6535
[E==———"] N Form HA
STAHL 1
<l40;tefj_}mnf

% 45° |—

ER =2+<30 tol-0,014/-0,028 | —=  hsc

High-Speed-
——wzm  CUHING

UFX-1
NANO

[

A‘O 0

e L Lo lan] o ]z

30 6284 0040 © 3
30 6284 0060 ® o 6 2 3 38 3 i _ Schnittdaten
3062840080 © 0,8 3 3 38 3 10 _Stuck Verpac_kungselnhelt Cutting data

kM 3062840100 © 1,0 3 3 38 3 10items per unit 1 318-319
3062840150 ® 1,5 5 3 38 3

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

HRC MICRO  kARNASCH
<50 GRAIN  NORM
[
@05- 208  30° Spirale 30° helix angle z f N N oy
g 1
f Ih <
I2 id %‘/ .
7 45° ass
7 1
NI- —== HSC
*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 |
A [ Toleranz in mm / Tolerance in mm -0,005/0,010 £0,010 +0,020 +0,040 \ D > UFX-1
<1100 N/mm? NANO
B =230 tol -0,014 /0,028 | e
zootol [ =24.0-260 tol-0,020/-0,038 | % % DX
M

Art.

i
*
—
ol
o
N
=2
o~

30 6296 0050 e 05 0,010 , ) 45 3

30 6296 0060 e 06 0012 1.8 6 45 3 Selniiakien
o g 0f s ¢ L ] osuocvepadanss
306296 0120 e 1,2 0024 30 6 45 3 einheit i B 320-321
30 6296 0140 e 14 0,028 3,0 b 45 3 10 items per unit

30 6296 0150 e 15 0030 30 6 45 3

30 6296 0180 e 18 0,036 4,0 6 45 3

30 6296 0200 e 20 0040 4,0 6 45 3

30 6296 0250 e 25 0,050 4,0 6 45 3

30 6296 0280 e 28 0,056 6,0 6 45 3

30 6296 0300 e 30 0,060 6,0 b 45 3

306296 0350 e 35 0,070 6,0 6 45 3

30 6296 0380 e 38 0,076 6,0 b 45 3

30 6296 0400 e 40 008 70 6 45 8

30 6296 0450 e 45 0,090 7.0 6 45 3

30 6296 0480 e 48 009% 70 6 45 8

30 6296 0500 e 50 0100 80 6 45 3

30 6296 0550 e 55 (0110 80 6 45 8

30 6296 0580 e 58 0116 80 6 45 3

30 6296 0600 e 60 0120 10,0 6 45 3
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VHM-3D-Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter
Solid carbide 3D ball nose end mills, short, Rockwell Cutter

I1

HRC MICRO kARNASCH
<70 GRAIN  NORM
E=———T
DIN 6535
N/M Form HA
o N — |
TOOLOX o ' %‘) U
44
30°
kurz-“I [—] HHC
spanen —_— HSC
short chip HPC
| v |rs0, L mn-nn
306476001003 e 0,1 0,0 3 02 D o
30 6476 0020 03 e 0,2 0,10 3 0,4 2 UFX-24
30 6476 0030 03 e 03 0,15 83 38 0,5 8 2 O fal
30 6476 0040 03 ® 04 0,20 3 38 0,5 8 2 Schnittdaten
306476005003 ® 05 0,25 3 38 05 8 2 oChnitidater W ‘6‘ :
30 6476 0050 06 e 05 0,25 [ 54 0,8 12 2 9 @
30 6476 0060 03 e 046 0,30 3 38 0,8 8 2 %
30 6476 0080 03 e 08 0,40 8 38 0,8 8 2 @l 349 é “
30 6476 0100 03 e 1,0 0,50 3 50 1,0 8 2
30 6476 0100 06 e 10 0,50 [ 54 1,5 12 2
30 6476 0120 03 e 1,2 0,60 8 50 1.5 8 2 TOLERANZ / TOLERANCE
30 6476 0150 03 e 15 0,75 3 50 1,8 8 2 tol. r = +0.005
306476015006 e 15 0,75 6 54 1.8 12 2 oL.r=12U,
30 6476 0200 03 e 20 1,00 8 50 2,0 8 2 r
306476020006 ® 2.0  1.00 6 54 20 12 2
30 6476 0300 03 e 30 1,50 8 50 3,0 - 2
30 6476 0300 06 e 30 1,50 [ 54 3,0 12 2
30 6476 0400 04 e 40 2,00 4 54 4,0 - 2 - _ _ _
30 6476 0400 06 e 40 2,00 [ 54 4,0 12 2 ‘m 20,1-230 tol-0,006/-0,020 ‘
30 6476050005 ® 50 2,50 5 54 5.0 - 2 ER-040-060 tl-0,010/-0,028 |
30 6476 0500 06 e 5 2,50 é 54 5,0 12 2
30 6476060006 ® 60 3.00 é 54 6.0 - 2 ER-280-2100 tol-0013/-0,035 |
30 6476 0800 08 e 8, 4,00 8 60 8,0 - 2 _
30 6476 100010 __® 10,0 5.00 10 68 100 - 2 R -=2120 ol -0016/-0,043 |
30 6476 1200 12 ® 12,0 6,00 12 75 12,0 - 2
30 6477 EXPERT VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter
* % Solid carbide 3D ball nose end mills, long, Rockwell Cutter
HRC MICRO karNASCH
<70 GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
L i Y
2 . | —_ [(
TOOLOX . 3 %‘) U
a4
30°
TOLERANZ / TOLERANCE HHC
kurz-
spal:lr:nd tol. r =£0,005 —) HSC
short chip r 7 HPC
L UFX-24
ER =2<3,0 tol -0,006 /0,020 | s

ER=240-260 tol-0,010/-0028 |

YYX ¢‘¢ .

R -280-2100 tol-0,013/-0,035 | @ .,o‘
R -2120 tol -0,016 / -0,043 | % ..‘
|t | e frzo0m mnﬂll

3064770100 ® 1,0 6 15 2

3064770150  ® 15 0 75 6 18 2 Schnittdaten

3064770200  ® 2,0  1.00 6 80 2.0 2 Cutting data

3064770250  ® 25 1.5 6 80 25 2

3064770300  ® 30 150 6 80 3.0 2 ) 1349

3064770400  ® 40  2.00 6 80 4.0 2

3064770500  ® 50 250 6 100 5.0 2

3064770600  ® 60  3.00 6 100 6.0 2

3064770800  ® 80 400 8 100 8.0 2

3064771000  ® 10,0 500 10 100 10,0 2

3064771200 ® 120 6.00 12 100 12.0 2
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VHM-3D-Radiusfraser, kurz EXPERT
Solid carbide 3D ball nose end mills, short * 306478
I1
HRC MICRO DIN
<55 GRAIN 6527 K
[ ———
DIN 6535
N Form HA
; : Va o\ Z
a2 d1 W a ?D1-05
GG/G s Y \° U
castﬁm ( '
30°
—== HSC
=
tol. r = +0,005
r
D'<> UFX-3
\m=¢1,u-¢3,u tol -0,006 / -0,020 : .u‘u

»

R =280-2100 tol-0,013/-0,035
EF=2120 tol -0,016 / -0,043

Schnittdaten
(] [l [ M 1 2T Citing

|
[ER=240-260 t01-0010/-0,028 |
|
|

3064780100 o 1,0 05 6 1.5 2
30 6478 0150 e 15 075 6 18 2 i) 1349
3064780200  © 20 10 6 2 20 2

3064780250 e 25 125 6 54 2’5 2

3064780300 e 30 15 6 54 3.0 2

3064780400 e 40 20 6 54 4.0 2

3064780500  ® 50 25 6 54 5.0 2

3064780600 ® 60 30 6 54 6.0 2

3064780800 e 80 40 8 58 8.0 2

3064781000  ® 100 50 10 66 | 10,0 2

3064781200 ® 120 6.0 12 731 12,0 2




KAPITEL 3

FRASWERKZEUGE
FUR STAHL / EDELSTAHL /
HARTBEARBEITUNG

Seite 41-49 14 Werkzeugserien

Stahl, Edelstahl und Hartbearbeitung

HF INDIESEM KAPITEL
ART.-NR. BEZEICHNUNG
306278 VHM-Hochvorschubfraser und Schlichtfraser, < 70 HRC
306436 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
306438 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, <55 HRC
306437 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter
306439 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter
30 6446 VHM-Schaftfraser positiv, lang, Superfinish
30 6447 VHM-Schaftfraser positiv, extra lang, Superfinish
306456 VHM-Schaftfréser, > 4xD, Rockwell Cutter, Progressiv
306486 VHM-3D-Radiusfraser, Rockwell Cutter, 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum
306492 VHM-Entgrater, lang, 60°
306493 VHM-Entarater, lang, 90°
30 6494 Viertelkreis-Profilfraser, konkav, lang
30 6495 Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfraser, konkav

30 6460 VHM-Schaftfraser fir trochoidales Frasen, mit Spanbrecher

@ H ERDR'CH HERDRICH Werkzeugtechnik GmbH - info@herdrich-ts.de - Tel. 07825 8694-0

tool solutions
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VHM-Hochvorschubfraser und Schlichtfraser
306278 Solid carbide high feed-finishing end mills

MICRO karNASCH

"\ GRAIN NORM
A\ Z
\yp> 4 DIN 6535
SPEZIAL Form HA
SPECIAL T ]
) %‘)12" ;"“'“
\e% % HHC
A HSC

—wzm HPC

n .~ OBS
o b’: :
% b

Schnittdaten
Cutting data

@ | 362-363

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

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

|ER =2<3,0 tol -0,006 /-0,020 |
[ER=040-260 tol-0010/-0,028 |
|
|

=@®8,0-%10,0 tol-0,013/-0,035
B =212, tol -0,016 / -0,043

| Bestseller - preisreduziert Bestseller - price reduced

30 6278 0200 010 06 O 2 0,10 2,30 6 1,90 2 4 0,180

30 6278 0200 010 10 © 7 0,10 2,30 10 6 1,90 60 2 4 0,180 06
30 6278 0300 015 09 * 3 0,15 3,45 9 6 2,85 60 3 4 0,275 0,9
30 6278 0300 015 15 O g 0,15 3,45 15 6 2,85 60 3 4 0,275 0,9
30 6278 0400 020 12 * 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 ®* 6 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 b4 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 ® 12 0,60 13,80 48 12 11,60 100 12 6 1,110 3,6
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VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, < 55 HRC
Solid carbide end mills with corner radius, short, < 55 HRC

306438 (. /VALUETOOL

H
<

zylindrisch

|« cylindric DIN 6535

N Form HA
Y
ER-=2<30 tol-0,014/-0,028 || =28,0-3100 tol-0,025/-0,047 | El
BB -=240-060 tol-0,020/-0038 |/E&=2120 tol -0,032/-0,059 | 30° ;
mm HSC
—-n Bk --nﬂ =
306438030003 e 3 03 4
306438040002 o 4 0.2 6 3,7 5 4
306438040004 o 4 04 16 6 317 57 5 4 T XVC2
306438040005 e 4 05 16 6 37 57 5 4 ¢
306438040010 e 4 1.0 16 6 37 57 5 4 &
306438050005 o 5 05 18 6 L6 57 6 4 —
306438050010 e 5 1.0 18 6 L 57 b 4 NK X
306438060002 o 6 02 21 6 55 57 7 4 DOX
306438060005 e 6 05 21 6 55 57 7 4 'Y .‘
306438060010 o 6 1,0 21 6 55 57 7 4 04
306438060015 e 6 15 21 6 55 57 7 4
306438080002 o 8 02 27 8 74 63 10 4
306438080005 e 8 05 27 8 GLAS ST 10 4
306438080010 o 8 1.0 27 8 74 43 10 4 Schmitat
306438080015 e 8 1,5 27 8 7.4 63 10 4 Rl
306438080020 e 8 2,0 27 8 7.4 63 10 4 utling data
306438100002 e 10 0,2 32 10 92 72 12 4
306438100005 e 10 05 32 10 92 72 12 4 ] 1356
306438100010 e 10 1.0 32 10 TN 12 4
306438100015 e 10 15 32 10 92 72 12 4
306438120005 e 12 05 36 12 110 83 15 4
306438120010 e 12 1.0 34 12 110 83 15 4
306438120015 e 12 15 36 12 110 83 15 4
306438120020 o 12 2.0 36 12 110 83 15 4

30 6436 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
Solid carbide end mills with corner radius, short, Rockwell Cutter

¢ | -
HRC r‘—@—» MICRO  DIN
<68 v [l GRAIN 6527 K
— (f e = 2
—— ¢ et gl VA Sl DIN 6535
\ ? / - % = yind N Form HA
) , ' A—
000" |[ER=2<30 tol -0,014/-0,028 ||E =28,0- @100 tol-0,025/-0,047 | %‘) El
ER-=240-060 tol-0,020/-0038 |[[R=2120 tol -0,032/-0,059 | 30° I
GG/G :_ HSC
il NI TN O] N T I A == i
306436010001 © 1 0,1 6 0,9 2 4
306436010002 o 1 0.2 6 0.9 2 4 Cs HXC
TITANIUM 306436 020002 o 2 0,2 13 6 1,9 57 3 4 NANO*
o 306436030003 e 3 03 14 6 27 1 57 4 4 Vas
306436 040002 © 4 0,2 16 6 37 57 5 4
306436040004 © 4 0,4 16 6 37 57 5 4 IR YR
306436040005 © 4 0,5 16 6 37 57 5 4 ey
306436040010 © 4 1,0 16 6 37 57 5 4 \ c.‘
30 6436050005 o 5 0,5 18 3 4,6 57 3 4 0lé
306436060002 ® & 0,2 21 6 55 | 57 7 4
306436060005 © 6 0,5 21 6 55 57 7 4
306436060010 © 6 1,0 21 6 55 57 7 4 .
306436080002 o 8 0,2 27 8 7.4 63 10 4 ECTU'“ddaten
30 6436080005 © 8 0,5 27 8 7.4 63 10 4 Lidig) ke
306436080010 © 8 1,0 27 8 T4 63 10 4 i) 356-359
306436100002 © 10 0,2 32 10 92 72 12 4
306436100005 o 10 0,5 32 10 92 72 12 4
306436100010 © 10 1,0 32 10 92 72 12 4
306436100015 o 10 1,5 32 10 92 72 12 4
30 6436 120005 © 12 0,5 36 12 11.0 = 83 15 4
306436120010 12 1,0 36 12 1.0 83 15 4
306436120015 o 12 1,5 36 12 11,0 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 being changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano? coating will be delivered while stock last.
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VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter 30 6437
Solid carbide end mills with corner radius, extra long, Rockwell Cutter

HRC - — h i) > MICRO  KkaRNASCH
<68 B > GRAIN  NORM
—— | \4 g
2 = - zylindrisch DIN 6535
l<—cylindric N Form HA
T0010X %‘) &
44
30°
() = $6,0 - 310,0 tol -0,025 /0,047 =
i (R -2120 tol -0,032/-0,059 | HHC
TITAN D > HXC-
——
YYN 0‘5 0

IV T GTTY T I O

306437060005 © 6 0,5 100
306437060010 © 6 1,0 1.5 6 5 5 100 z.

306437080005 © 8 0,5 55 8 74 100 10 4

306437080010 © 8 1,0 55 8 74 100 10 4 Schnittdaten
306437100005 © 10 0,5 60 10 9,2 100 12 4 Cuiiing) dfzliz
306437100010 © 10 1,0 60 10 9,2 100 12 4
306437120005 © 12 0,5 75 12 11,0 120 15 4

306437120010 © 12 1,0 75 12 11,0 = 120 15 4

306437120015 ® 12 1,5 75 12 11,0 120 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 being changed to HXC-Nano*. During the changeover period, the HXC-Nano® coating will be delivered while stock last.

VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter 30 6439
Solid carbide end mills with corner radius, short, Superfinish, Rockwell Cutter

HRC MICRO karNAscH
125 GRAIN  NORM

zylindrisch DIN 6535

l<—cylindric N Form HA

S I

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

ER-2<30 tol -0,014/-0,028 | J_
‘ 45°
|
|

(B =-28,0-2810,0 tol-0,025/-0,047 HSC
EF=2120 tol -0,032 / -0,059 —
g UFX-3
O
YR DY
GG/G m ‘
cast iron % “‘

JITANIUM, 306439030003 °© 3 4 4 ,
’ 306439030005 © 3 o 5 6 2 8 3,5 4 gC'gt”.'“d;tf”
306439040004 °® 4 04 16 4 3,7 54 5 4 uidiig) Gl
—_— 30 6439040005 ® 4 0,5 12 6 338 55 4 4
a4 306439050005 © 5 0,5 18 6* 4,6 54 6 4
306439060005 © 6 0,5 21 6 55 65 7 6
306439080005 © 8 0,5 27 8 7.4 70 9 6
306439100005 © 10 0,5 32 10 9.2 80 11 6
306439120005 © 12 0,5 38 12 11,0 93 12 6
306439120010 ® 12 1,0 38 12 11,0 93 12 6

* Laufende Produktion wird geandert auf Schaft d2 = 6,0 mm
* Running production changed the shank to d2 = 6 mm
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VHM-Schaftfraser positiv, lang, superfinish
30 6446 Solid carbide end mills, long, superfinish

HRC MICRO DIN
L 6 ey 8 IS 10
- DIN 6535
S-l-sﬁe’."_ @3-312 @16 @20 N Form HA
R S —
L BB -2<30 tol-0,014/-0,028 |
R -240-260 tol-0,020/-0038 | - |
R -280-2100 tol-0,025/-0047 |
R =212,0- 2160 tol -0,032/-0,059 | HinEpSed-
BB -2200 tol -0,040/-0,073 | Cutting
D > UFX2
. v
YYR I TN
»?6 ‘A
bit
'Y I
NI-
ALLOYS
<900 N/mnr? Schnittdaten

Cutting data

Auors 30 6446 0300 e 3 8 6 57 6
v 30 6446 0400 e 4 1 6 57 6

30 6446 0500 e 5 13 6 57 6

T 30 6446 0600 ) 13 6 57 6
TTANIUM, 30 6446 0800 e 3 19 8 63 6
v 30 6446 1000 e 10 22 10 72 6

30 6446 1200 ° 12 26 12 83 6

30 6446 1600 e 15 32 16 92 8

30 6446 2000 e 20 38 20 104 10

b4L4T VHM-Schaftfraser positiv, extra lang, superfinish
Solid carbide end mills high speed cutting, extra long, superfinish

HRC MICRO kARNASCH
s 4% ™ GRAIN  NORM
- DIN 6535
sTﬂAu,HI- B6-312 D16 @20 N Form HA
<1400 g ]
BB =260 tol -0,020/-0,038 |
[ER-280-0100 tol-0,025/-0,047 | ase |
|m=¢12,0-¢16.0 tol -0,032 / -0,059 |
= _ —=  HSC
@R - 2200 tol -0,040/-0,073 | T Highspeed:
(—777)] ng
D > UFX2
@ 1
YR DT
b?‘ ‘A
b5t
8loé
NI-
<;)IZ)LI\(I),Insm’ Schnittdaten
: Cutting data
NI-CO @I 343
> 900 N/mm?*
30 6447 0600 o 3 18 6 60 6
30 6447 0800 e 8 24 8 70 6
TITAN 30 6447 1000 e 10 30 10 80 6
UL 30 6447 1200 e 12 36 12 93 6
30 6447 1600 ° 16 48 16 110 8
30 6447 2000 e 2 60 20 125 10
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VHM-Schaftfraser, > 4xD, Rockwell Cutter, Progressiv 30 6456
Solid carbide end mills, > 4xD, Rockwell Cutter, progressive

MICRO karNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Bh-B4 @16 SPEZIAL Form HA

cazilion z <5°0,02 26° 0,04 >8°0,05 >14° 0,06 gl D
f f f f
45° ¥ ase K ase ¥ as° 7
il e
¥
;lh HSC

PROGRESSIV
PROGRESSIVE

R =2<3,0 tol -0,014/-0,028 |
[ER-240-260 tol-0020/-0038 |
[E@-280-2100 tol-0025/-0047 |
[ER =212.0-2160 tol-0,032/-0059 |

[ uee
@ x UFX-24
i

Schnittdaten

VYR
p
)

Y

306456020006  * 20  f0,02 6 57 6 4
30 6456 020002006 ® 20  r0,2 6 57 6 4
306456020008 20 0,02 8 64 6 4
306456030008  ® 30 0,02 8 57 6 4
306456 030003008 * 30 r03 8 57 6 4
306456030011 ® 30  £0,02 11 84 6 4
306456040008 © 40 0,02 8 57 6 6
30 6456 040003008 ® 40 r03 8 57 6 6
306456040015  © 40  £0,02 15 84 6 6
306456050010  ® 50 0,02 10 57 6 6
306456 050003010 ® 50 r0,3 10 57 6 6
306456050018  ® 50  £0,02 18 84 6 6
306456060016  © 60 0,04 16 57 6 6
306456 060003016 ® 60  r03 16 57 6 6
306456060021 60 10,04 21 84 6 6
306456080022  ® 80 0,05 22 70 8 6
306456 080003022 * 80 r03 22 70 8 6
306456 080005022 ® 80 r05 22 70 8 6
306456080028 80 0,05 28 75 8 6
306456100025 ® 100 0,05 25 73 10 6
30 6456100003025 * 100  r0,3 25 73 10 6
30 6456100005025 ® 100 r0,5 25 73 10 6
306456100030  ® 100 0,05 30 80 10 6
306456120028  ® 12,0 0,05 28 83 12 6
306456120003028 © 120  r0,3 28 83 12 6
306456 120005028 ® 120 r05 28 83 12 6
306456120045  © 120  £0,05 45 100 12 6
306456160035  © 160 0,06 35 92 16 8
306456160050  * 160 0,06 50 110 16 8
306456160065 | ® 160 0,06 65 125 16 8




HRC
<70

TOOLOX
44

kurz-
spanend

short chip

SCHAFTFRASER - END MILLS

Karnasch

I
\ O —1 =
TL da 1
dz{ di
A

TOLERANZ / TOLERANCE

tol. r = £0,004

r

ER-220-230 tol-0,006/-0,020 |
E@=-040-060 tol-0,010/-0,028 |
& - 28,0-210,0 tol-0,013/-0,035 |
R =212 tol -0,016/-0,043 |

\'

Solid carbide 3D ball nose end mills, Rockwell Cutter - 4 cutting edges into the center

T

d126-9012

d126-9212

d1@2-35

r t d2
BN n ﬂ KN N EN
30 6486 0200 055 ® 1, 0 4 15° 4
30 6486 0200 12055 © 2 0 1,0 6 8 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 3 15° 4
30 6486 0300 14055 © 3,0 1,5 14 6 2,8 55 5 20° 4
30 6486 0300 080 ® 3,0 1,5 - 6 - 80 5 15° 4
30 6486 030030080 © 3,0 1,5 30 6 2,8 80 5 20° 4
30 6486 0400 055 ° 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 o 5,0 2,5 - 6 - 55 9 15° 4
30 6486 0500 18055 ® 5,0 2,5 18 6 4,8 55 9 20° 4
30 6486 0500 100 © 50 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 060021055 © 6,0 3,0 21 6 58 55 10 - 4
30 6486 0600 100 © 6,0 3,0 = 6 = 100 10 = 4
30 6486 060040100 6,0 3,0 40 6 58 100 10 - 4
30 6486 0800 060 © 8,0 4,0 = 8 = 60 12 = 4
30 6486 080021060 © 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 5,0 - 10 = 100 14 = 4
30 6486 100050100 © 10,0 5,0 50 10 9.8 100 14 - 4
30 6486 1200 075 * 12,0 6,0 - 12 - 75 16 - 4
306486 120035075 © 12,0 6,0 35 12 11,8 75 16 - 4
30 6486 1200 100 * 12,0 6,0 - 12 = 100 16 = 4
30 6486 120050100 © 12,0 6,0 50 12 11,8 100 16 - 4

Vollhartmetall-3D-Radiusfraser, Rockwell Cutter - Der erste wahre Vierschneider mit 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum

MICRO karNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535
Form HA

3

ol

==  HSC
HPC

| —77777)
D L HIC?
Q <
Schnittdaten

g‘ 4|
Cutting data

352-353

¢‘¢ .
¢ ~6

Die Beschichtung befindet sich in Umstellung auf HIC’. In der Umstellphase wird die UFX-24 Beschichtung geliefert, solange der Vorrat reicht.
The coating is currently being changed to HIC®. During the changeover period, the UFX-24 coating will be delivered while stock last.



306492

HRC

GG/G

cast iron

INCONEL

HASTELLOY
TITANIUM

kurz-
spanend

short chip

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

SCHAFTFRASER - END MILLS

DBhL-Db

I i
30 6492 0400 o 4 54 4 4
30 6492 0600 o 6 57 6 4
30 6492 0600 06 ® 6 57 6 6
30 6492 0800 ® 8 63 8 5
30 6492 0800 06 © 8 63 8 6
30 6492 1000 s 10 72 10 6
30 6492 1200 o 12 83 12 6
30 6492 1200 08 e 12 83 12 8

30 6493

HRC
<68

GG/G

cast iron

VHM-Entgrater, lang, 90°

Solid carbide deburr, long, 90°

I1

AW &
(1‘@7 N

DL-Déb

@05-23

45°
INCONEL

S I T N T T

30 6493 0050 ® 05 3 40 0,1 4 3

Kurz. 30 6493 0100 e 1,0 4 0 0,1 4 3

spanend 30 6493 0150 e 15 5 40 0,1 4 3

short chip 30 6493 0200 e 20 6 40 0,1 4 3

30 6493 0250 ® 25 8 40 0,1 4 3

lang- 30 6493 0300 e 30 10 40 0,1 4 3

p d 30 6493 0400 ® 40 - 54 - 4 4

long chip 30 6493 0600 ® 50 - 57 - 6 4

30 6493 0600 06 ® 6,0 - 57 - ) 6

30 6493 0800 e 80 - 63 - 8 5

30 6493 0800 06 e 80 - 63 - 8 6

30 6493 1000 ® 10,0 - 72 - 10 b

30 6493 1200 * 12,0 - 83 - 12 6

30 6493 1200 08 * 12,0 - 83 - 12 8

L
v

N

@8

4 7
% 2
AN

@10-312

MICRO karNASCH

GRAIN  NORM
DIN 6535
N Form HA
T
moo %
HHC
D L UFX3
<
o OA4 A4t
30 ‘?f :‘
'Y
Y|Py}

Schnittdaten
Cutting data

MICRO DIN
GRAIN 65271L
DIN 6535
N Form HA
S I
moo %
HHC
P— HSC
HPC
D T UFX3
4|
Y YR L7 Y
45 ‘?, :‘
i Wl

Schnittdaten
Cutting data



SCHAFTFRASER - END MILLS

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

HRC MICRO kARNASCH
< 58 - GRAIN  NORM
— ‘ﬁ.t L
o> 4
GG/G N FormbA
cast iron D
 —7///} HHC
== HSC

+ ) s
HASTELLOY 30 6494 0020 4 ‘ p;
TITANIUM 30 6494 0030 4 U 3 3 4 4 50 4 é .‘
30 6494 0040 L 0,4 3,2 4 50 4
NE 30 6494 0050 4 0,5 7 8 70 4
METALLE 30 6494 0060 L 0,6 6,8 8 70 4
—— 3064940080 0,8 64 8 70 4 Schnittdaten
30 6494 0100 L 1,0 6 8 70 4 Cutting data
30 6494 0150 d 1,5 7 10 75 4
spansnd 3064940200 ¢ 2,0 6 10 75 4
short chip 30 6494 0250 4 2,5 7 12 75 4
30 6494 0300 . 3,0 6 12 75 4
Jang: 3064940350  ® 3,5 9 16 80 4
spanend 30 6494 0400 L 4,0 8 16 80 4
long chip 30 6494 0450 4 4,5 7 16 80 4
30 6494 0500 . 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

HRC o I MICRO  karNAscH
<68 g l2 § § z GRAIN  NORM
e 2 s = 1 > 3
— zZr @0,1-306 B08-23,0 lenas
GG/G 12¢ Ml: Form HA
cast iron S
r d2
N I
IAS 03‘010 }
T\ [ —)
d1 \. ' \ [—/) HHC
I X E A E R R e =
3064950010  ® 01 05 08 25 S~ 2 __
306495001003 ® 01 05 0.8 3.0 2
30 6495 0020 °® 02 05 3 1,0 55 2,502 OXS-V2
306495002006 ® 02 05 4 10 55 60 2 > -
30 6495 0030 O 7 D EN DA s 2
306495003009 ® 03 05 4 12 55 90 2 Bl
INCONEL 30 6495 0040 04 05 3 14 5 25 2 ,‘, '
OEIY 306495004010 © 04 05 4 14 55 100 2 s
e 30 6495 0050 05 05 3 16 5 | 25 2 ¢ .‘
306495005010 ® 05 05 4 16 55 100 2
NE 30 6495 0060 06 05 3 18 5 30 2
METALLE 306495006010 ® 06 05 4 18 55 100 2
— 30649500803 ° 08 08 3 25 55 40 3 Schnittdaten
3064950080123 © 08 08 4 25 55 120 3 Cutting data
30649501003 ® 1,0 08 3 29 55 40 3
oz 3064950100123 © 10 08 4 29 55 120 3 [ 1355
short chip 30649501503 ® 15 15 6 46 60 60 3
3064950150153 ® 15 15 6 46 65 150 3
30649502003 ® 20 15 6 56 60 80 3
lang- 3064950200153 ® 20 15 6 56 65 150 3
P 30649502503 ® 25 15 8 65 80 100 3
ong chip 30 6495 0300 3 ° 30 1.5 8 75 80 100 3

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

L8



SCHAFTFRASER - END MILLS

VHM-Schaftfraser fiir trochoidales Frasen, mit Spanteiler
Solid carbide end mills for trochoidal milling, with chip breaker

HRC
<55

STAHL R -260-220
1]

tol -0,002/-0,034 |

steel
<1400 N/mm?

Mit definierter Kantenverrundung
With a defined edge preparation

TUNING

MICRO kARNASCH
GRAIN  NORM

DIN 6535

UGT Form HB

7]

[<}
|-h
ol
2

77

== HPC

V727772

= 1 |

Schnittdaten
Cutting data

i | 844-345
i 005 [ @ [0 | [ u w2
30 6460 0600018 ° 6 0,12 18 25 5,8 63 6 5
30 6460 0800 024 o 8 0,16 24 30 7.8 72 8 5
3064601000030 * 10 020 30 3 98 83 10 5
30 6460 1200 036 d 12 0,24 36 45 11,8 93 12 5
30 6460 1600 048 L4 16 0,32 48 55 15,8 104 16 5
30 64602000060 ® 20 040 60 70 198 125 20 5

Qualitatsprodukte fiir die Metallbearbeitung.
Quality products for metalworking.

Karmaschy’

PRAZISIONSWERKZEUGE

FUR DIE CNC
METALLBEARBEITUNG

—

w https://karnasch.tools



KAPITEL 4

MICRO-BOHRWERKZEUGE

Seite 51-55 3 Werkzeugserien

Pilot- und Tiefbohrenab @ 0,1 mm

NN INDIESEM KAPITEL

ART.-NR. BEZEICHNUNG

22 0321 Vollhartmetall-Micro-Pilot-Stufenbohrer 170°/90°
22 0322 Mini-Vollhartmetall-Hochleistunasbohrer, < 18xD

22 0341 Vollhartmetall-Hochleistunas-Minidrill HSC/HHC, < 6xD und < 10xD

@ H ERDR'CH HERDRICH Werkzeugtechnik GmbH - info@herdrich-ts.de - Tel. 07825 8694-0

tool solutions



VOLLHARTMETALLBOHRER/SOLID CARBIDEDRILLS

Vollhartmetall-Micro-Pilot-Stufenbohrer 170°/90° abgestimmt auf Micro-Tieflochbohrer 22 0322
Solid carbide micro pilot step drill 170°/90°. Designed for micro deep hole drill 22 0322

STAHL ) . PR y— MICRO  karnascH
<1zof;mr7/mnﬁ 12 — > GRAIN  NORM
. — L DIN 6535
STAHL 4 arnasch 000 a1 7o SPEZIAL 'Form tiA
<1500 N/mm L *d 3 T SPECIAL T 1
= 17°
3 30°
Bohrungstoleranz B 170°
Hole tolerance
+0,002 HSC
+0,012 HPC

-:---nnmm

@@B
..:
[

2203210080 o 0,8

GTW 2203210085 e 0,85 2 12 1.,8 5,3 1,7 ;
2203210090 0,90 2,25 49 54 17 4

GTS 22 0321 0095 © 09 237 50 55 50 17 4 o
2203210100 e 1,00 250 56 &1 55 20 4

urs. 2203210105 ® 1,05 2,62 57 62 55 20 4

spanend 2203210110 o 1,10 2,75 59 &4 55 20 4

short chip 2203210115 ® 1,5 2,87 60 65 55 20 4
2203210120 e 1,20 3,00 61 66 55 20 4
2203210125 1,25 312 71 76 55 25 4
2203210130 e 1,30 3,25 72 77 55 25 4
2203210135 1,35 337 73 78 55 25 4 Schnittdaten
2203210140 e 1,40 3,50 74 7.9 55 25 4 Bt i
2203210145  © 1,45 3,62 75 80 55 25 4
2203210150 e 150 3,75 86 91 55 30 4 i 1186
2203210155 1,65 387 87 92 55 30 4
2203210160 e 1,60 4,00 88 93 55 30 4
2203210165  ® 1,65 412 89 94 55 30 4
2203210170 e 1,70 425 91 96 55 30 4
2203210175 1,75 437 92 97 55 30 4
2203210180 o 1,80 450 101 106 55 35 4
2203210185 e 1,85 462 103 108 55 35 4
2203210190 e 1,90 475 104 109 55 35 4
2203210195  ® 1,95 487 105 110 55 35 4
2203210200 e 200 500 106 111 65 35 6
2203210205 205 512 107 112 65 35 6
2203210210 e 210 525 108 113 65 35 6
2203210215 215 537 109 114 65 35 6
2203210220 e 220 550 128 133 65 45 6
2203210225  © 225 562 129 134 65 45 &6
2203210230 e 230 575 130 135 65 45 6
2203210235  © 235 587 131 136 65 45 6
2203210240  ® 240 600 132 137 65 45 6
2203210245  ® 245 612 134 139 65 45 6
2203210250 e 250 6,25 135 140 65 45 6
2203210255  ® 255 637 136 141 65 45 6
2203210260 2,60 6,50 137 142 65 45 6
2203210265  ® 265 6,62 147 152 65 50 6
2203210270 270 675 148 153 65 50 6
2203210275  © 275 687 149 154 65 50 &6
2203210280 e 2,80 7,00 150 155 65 50 6
2203210285  © 285 7,02 151 156 65 50 6
2203210290 290 7,25 152 157 65 50 6
2203210295  © 295 7,37 154 159 65 50 6

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer ohne Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, without interior cooling supply

Werkstoffe Werkstoffgruppe Bohrer @ @0,80-0,85 @0,86-0,99 @1,0-2,95
Work material Material group [ £ Ve £ Ve £
N/mm? i mm/Umdr. m/min mm/Umdr. m/min mm/Umdr.
Baustahl 1.1 < 400 50 0,02 50 0,03 50 0,08
Mild steel = (40-60) (0,01-0,03) (40-60) (0,02-0,05) (40-60) (0,04-0,12)
Kohlenstoffstahl 1.2-2.1-2.2 600-950 50 0,02 50 0,03 50 0,08
Legierter Stahl | 9 9_23.25-2.6 (40-60) (0,01-0,03) (40-60) (0,02-0,05) (40-60) (0,04-0,12)
S 50 0,02 50 0,03 50 0,08
Alloy steel _ f f ’
950-1200 | (40600 | (001-003) | (wo-60) | 10.02-0,05) | (0-60) | (0,04-0.12)
Edelstahl 3.1 480 30 0,015 30 0,02 30 0,05
Stainless steel (20-40) (0,008-0,02) (20-40) (0,01-0,03) (20-40) (0,02-0,10)
Guss 7.1-7.2 <105 HB 50 0,02 50 0,04 50 0,08
(i - (40-60) (0,01-0,03) (40-60) (0,02-0,06) (40-60) (0,04-0,12)
Kugelgraphitguss 7.4 <133 HB 30 0,02 30 0,03 30 0,06
Ductile cast iron = (20-40) (0,01-0,03) (20-40) (0,02-0,05) (20-40) (0,02-0,10)




VOLLHARTMETALLBOHRER/SOLID CARBIDEDRILLS

Mini-Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer < 18xD
Mini solid carbide twist drill < 18xD
STAHL

h
Al | [ ] MICRO karNASCH
eel
<1200 N/mnr* GRAIN NORM
DIN 6535
STs;Au’-IL SPEZIAL  Form HAK
< 1500 N/mnr? SPECIAL oot
3 30°
@140°
INCONEL
HASTELLOY :IS,E
TITANIUM S
Pilotbohrer Art. 22 0321 auf S. 186. Powerkammer Vorteile / Advantages D DVC-X22
Pilot drill art. 220321 on page 186. Powerchamber — Erhohter Kuhlmittelaustritt auch bei niedrigem Na_no-
Bohrertoleranz Druck Q finish
- Drill tolerance — Erhohter Kihlmittelaustritt bei gleichem Druck "
E — — Increased cooling pressure even at a lower LS
=30 +0,000 pressure “ ““
- 0,010 — Increased cooling pressure at identical pressure ‘@ 4
GTW Die Aktuelle Produktion wird bis @ 1,45 mm auf die Ausfiihrung mit
GTS Powerkammer-Schaft umgestellt.

The current production up to @ 1,45 mm will be changed in a shank

spkaul:ez;d with a powerchamber. Schnittdaten
hort chil Cutting data
short chip

D416

X2 ICN N T N

N
=
o~
(=N
=y
=
~
—_
H
—
H

2203220080050 e 0,80 5 6 7 50 3 2203220160100 e 1,60 10 13 14 60 3
2203220080105 0,80 10,5 11 12 50 3 2203220160200 e 1,60 20 22 23 65 3
2203220085055 0,85 5,5 7 8 50 3 2203220160300 e 1,60 30 32 33 65 3
2203220085105 0,85 10,5 12 13 50 3 2203220165100 e 1,65 10 13 14 60 3
2203220090055 e 0,90 5,5 7 8 50 3 2203220165200 o 1,65 20 22 23 65 8
2203220090115 0,90 11,5 13 14 50 3 2203220165300 e 1,65 30 32 33 65 3
2203220095060 0,95 6 7 8 50 3 2203220170110 e 1,70 1 14 15 60 3
2203220095115 0,95 11,5 13 14 50 3 2203220170210 e 1,70 21 23 24 65 3
2203220100060 e 1,00 6 7 8 60 3 2203220170310 e 1,70 31 34 35 70 3
2203220100120 e 1,00 12 13 14 65 3 2203220175110 e 1,75 1 14 15 60 3
2203220100180 e 1,00 18 20 21 65 3 2203220175210 o 1,75 21 23 24 65 3
2203220105070 e 1,05 7 8 10 60 3 2203220175320 e 1,75 32 35 36 70 3
2203220105130 1,05 13 14 16 65 3 2203220180110 o 1,80 1 14 15 60 3
2203220105190 e 1,05 19 21 22 65 3 2203220180220 o 1,80 22 25 26 70 3
2203220110070 e 1,10 7 9 10 60 3 2203220180330 e 1,80 33 36 37 70 3
2203220110140 o 1,10 14 16 17 65 3 2203220185120 e 1,85 12 15 16 60 3
2203220110200 e 1,10 20 22 23 65 3 2203220185230 e 1,85 23 26 27 70 8
2203220115070 e 1,15 7 9 10 60 3 2203220185340 e 1,85 34 37 38 70 3
2203220115140 e 1,15 14 16 17 65 3 2203220190120 e 1,90 12 15 16 60 3
2203220115210 e 1,15 21 23 24 65 3 2203220190230 e 1,90 23 26 27 70 3
2203220120080 e 1,20 8 10 " 60 3 2203220190350 e 1,90 35 37 38 70 3
2203220120150 1,20 15 17 18 65 3 2203220195120 o 1,95 12 15 16 60 3
2203220120220 e 1,20 22 24 25 65 3 2203220195240 o 1,95 24 27 28 70 3
2203220125080 e 1,25 8 10 11 60 3 2203220195360 e 1,95 36 39 40 70 3
2203220125150 1,25 15 17 18 65 3 220322 0200120 e 2,00 12 15 16 60 3
2203220125230 e 1,25 23 25 26 65 3 220322 0200240 e 2,00 24 26 27 70 3
2203220130080 e 1,30 8 10 " 60 3 22 0322 0200360 e 2,00 36 37 38 70 3
2203220130160 o 1,30 16 18 19 65 3 220322 0205130 e 2,05 13 16 17 60 3
2203220130240 e 1,30 24 26 27 65 3 220322 0205250 e 2,05 25 28 29 70 8
2203220135090 e 1,35 9 11 12 60 3 22 0322 0205370 e 2,05 37 40 41 70 3
2203220135170 e 1,35 17 19 20 65 3 2203220210130 e 2,10 13 16 17 60 3
2203220135250 e 1,35 25 27 28 65 3 2203220210260 © 2,10 26 29 30 70 3
2203220140090 e 1,40 9 11 12 60 3 2203220210380 e 2,10 38 42 43 70 3
2203220140170 e 1,40 17 19 20 65 3 2203220215130 e 2,15 13 16 17 60 3
2203220140260 e 1,40 26 28 29 65 3 2203220215260 o 2,15 26 29 30 70 3
2203220145090 e 1,45 9 12 13 60 3 2203220215390 e 2,15 39 43 44 70 3
2203220145180 e 1,45 18 20 21 65 3 220322 0220140 © 2,20 14 18 19 60 3
2203220145270 e 1,45 27 30 31 65 3 22 0322 0220270 e 2,20 27 30 31 70 3
2203220150090 e 1,50 9 1 12 60 3 22 0322 0220 400 e 2,20 40 4b 45 75 3
2203220150180 o 1,50 18 20 21 65 3 220322 0225140  ® 2,25 14 18 19 60 3
2203220150270 e 1,50 27 30 31 65 3 22 0322 0225270 ® 2,25 27 30 31 70 8
2203220155100 e 1,55 10 12 13 60 3 22 0322 0225 410 e 2,25 41 4h 45 75 3
2203220155190 e 1,55 19 21 22 65 3 2203220230140 e 2,30 14 18 19 60 3
2203220155280 e 1,55 28 31 32 65 3 2203220230280 e 2,30 28 31 32 70 3




VOLLHARTMETALLBOHRER/SOLID CARBIDEDRILLS Karmaschr'

I I I O O T

22 0322 0230420 e 2,30 42 45 46 82 3
2203220235150 e 2,35 15 19 20 60 3
2203220235290 e 2,35 29 32 33 70 3
2203220235430 e 2,35 43 46 48 82 3
220322 0240150 e 2,40 15 19 20 60 3
2203220240290 e 2,40 29 32 33 70 3
22 0322 0240 440 e 2,40 44 47 48 82 3
220322 0245150 e 2,45 15 19 20 60 3
220322 0245300 e 2,45 30 33 34 70 3
22 0322 0245 450 e 2,45 45 49 50 82 3
220322 0250150 e 2,50 15 19 20 60 3
220322 0250300 e 2,50 30 33 34 70 3
22 0322 0250 450 e 2,50 45 49 50 82 3
220322 0255160 e 2,55 16 20 21 60 3
2203220255310 e 2,55 31 35 36 75 3
22 0322 0255 460 e 2,55 46 50 53 82 3
2203220260160 © 2,60 16 20 21 60 3
2203220260320 e 2,60 32 36 37 75 3
22 0322 0260 470 e 2,60 47 52 o8 82 3
2203220265160 e 2,65 16 20 21 60 3
220322 0265320 e 2,65 32 36 37 75 3
22 0322 0265 480 e 2,65 48 53 54 82 3
220322 0270170 e 2,70 17 21 22 60 3
2203220270330 e 2,70 33 37 38 75 3
22 0322 0270490 e 2,70 49 54 55 90 3
2203220275170 e 2,75 17 21 22 60 3
2203220275330 e 2,75 33 37 38 75 3
22 0322 0275500 e 2,75 50 54 56 90 3
2203220280170 e 2,80 17 21 22 60 3
2203220280340 e 2,80 34 38 39 75 3
220322 0280530 e 2,80 53 57 58 90 3
2203220285180 e 2,85 18 23 24 60 3
2203220285350 e 2,85 35 39 40 75 3
2203220285530 e 2,85 53 57 58 90 3
2203220290180 e 2,90 18 23 24 60 3
2203220290350 e 2,90 35 39 40 75 3
22 0322 0290530 e 2,90 53 57 58 90 3
2203220295180 e 2,95 18 23 24 60 3
2203220295360 e 2,95 36 40 41 75 3
2203220295540 e 2,95 54 58 59 90 3

HSC- und HPC-Vollhartmetall-
Minibohrer mit Innenkihlung

@0,8-0,95mm 6xD-12xD
@1,0-2,95mm 6xD-12xD-18xD

HSC- and HPC-solid carbide mini drill
with interior cooling supply

@0,8-0,95mm 6xD-12xD
@1,0-2,95mm 6xD-12xD-18xD

18xD
12xD

V.

— Neue Perspektive durch — Reduzierte Taktzeiten
Innenkiihlung ab 0,8 @ mm Reduced cycle-times
6xD - 12xD - 18xD =
New perspective through interior — Uberlegene Leistung
cooling supply from 0,8 @ mm Superior performance
6xD - 12xD - 18xD

— Weltweit einmalige (i
— Prozesssicher Ausfiihrung a . ‘

_ |
Process reliability Worldwide unique version mm 0 l 12



VOLLHARTMETALLBOHRER/SOLID CARBIDEDRILLS

22 0341 Vollhartmetall-Hochleistungs-Minidrill - HSC/HHC < 6xD
Solid carbide micro twist drill - HSC/HHC < 6xD

I [4 MICRO karNAsCH
‘ I GRAIN  NORM
DIN 6535
N/M Form HA
S I
INCONEL Gl e
HASTELLOY L e
TITANIUM 30° 140°
—mm HSC
HPC
D DVC-X22
Bohrertoleranz Bohrertoleranz Nano-
N N EEES o
=3,0 + 0,004 =30 0,000
= - MMKS
GTW 0,000 0,006 '
GTS o=
HRC
<52
kurz—d
spanen .
short chip Schnittdaten

Cutting data

38
38

22 0341 0010 005 ° 0,10 0,5 1.5 2,0 3
22 034100150075 e 0,15 0,75 1.8 2,0 3
22 0341 0020 008 D 0,20 0,8 1,8 2,3 38 3
22 03410020012 ° 0,20 2 2,2 2,7 38 3
22 03410025010 o 0,25 1,0 2,0 2,5 38 3
22 0341 0025 015 ° 0,25 1.5 2,5 3,0 38 3
22 03410030012 D 0,30 1,2 2,2 2,7 38 3
22 03410030018 ° 0,30 1.8 2,8 3.3 38 3
22 03410035014 o 0,35 1,4 2,4 2,9 38 3
22 0341 0035 021 ) 0,35 2,1 3.1 3,6 38 3
22 0341 0040016 D 0,40 1,6 2,6 ol 38 3
22 0341 0040 024 ° 0,40 2,4 3.4 3.9 38 3
22 0341 0045018 ° 0,45 1,8 2,8 33 38 3
22 0341 0045 027 ) 0,45 2,7 3,7 4,2 38 3
22 0341 0050 020 o 0,50 2,0 3,0 3.5 38 3
22 0341 0050 030 ° 0,50 3,0 4,0 4,5 38 3
22 0341 0055 022 D 0,55 2,2 3,2 3,7 38 3
22 0341 0055 033 ° 0,55 3,3 4,3 4,8 38 3
22 0341 0060 024 o 0,60 2,4 3,4 3,9 38 3
22 0341 0060 036 ° 0,60 3,6 4,6 5,1 38 3
22 0341 0065 026 D 0,65 2,6 3,6 4,1 38 3
22 0341 0065 039 ° 0,65 3.9 4,9 5,4 38 3
22 0341 0070 028 o 0,70 2,8 3,8 4,3 38 3
22 0341 0070 042 ) 0,70 4,2 52 5,7 38 3
22 0341 0075 030 D 0,75 3,0 4,0 4,5 38 3
22 0341 0075 045 ° 0,75 4,5 55 6,0 38 3
22 0341 0080 032 ° 0,80 3,2 4,8 3.3 46 3
22 0341 0080 048 ° 0,80 4,8 58 6,3 54 3
22 0341 0085 034 o 0,85 3,4 5,1 5,6 46 3
22 0341 0085 051 ° 0,85 5,1 6,1 6,6 54 3
22 0341 0090 036 D 0,90 3,6 5,4 59 46 3
22 0341 0090 054 ° 0,90 5,4 6,5 6,7 54 3
22 0341 0095 038 o 0,95 3,8 5,7 6,2 46 3
22 0341 0095 057 ) 0,95 5,7 6,8 7.3 54 3
22 03410100 040 D 1,00 4,0 6,0 6,5 46 3
22 03410100 060 ° 1,00 6,0 7,2 7,7 54 3
22 0341 0105 042 ° 1,05 4,2 6,3 6,8 46 3
22 0341 0105 063 ) 1,05 6,3 7.6 8,1 54 3
22 03410110 044 o 1,10 4,4 6,6 7,1 46 3
22 03410110 066 ° 1,10 6,6 7.9 8,4 54 3
22 03410115 046 D 1,15 4,6 6,9 7,4 46 3
22 03410115 069 ° 115 6,9 8.3 8.8 54 3
22 0341 0120 048 o 1,20 4,8 7,2 7,7 46 3
22 0341 0120 072 ° 1,20 7.2 8,6 9.1 54 3
22 0341 0125 050 o 1525 5,0 7,5 8,0 46 3
22 03410125 075 ° 1,25 7.5 8,9 9.5 54 3




Vollhartmetall-Hochleistungs-Minidrill - HSC/HHC < 10xD
Solid carbide micro twist drill - HSC/HHC < 10xD

22 0341 0130 052

VOLLHARTMETALLBOHRER/SOLID CARBIDEDRILLS

Karnmnaschr’

22 0341

gE 0 [T T e e s

] 572 7,8 83 3
22 03410130 078 ° 1,30 7,8 9,4 9.9 3
22 0341 0135 054 ° 1,35 5,4 8,1 8,6 46 3
22 0341 0135 081 ° 1,35 8.1 9.7 10,2 54 3
22 0341 0140 056 ° 1,40 5,6 8,4 8,9 46 3
22 0341 0140 084 ° 1,40 8,4 10,1 10,6 54 3
22 0341 0145 058 ] 1,45 5,8 8,7 9,2 46 8
22 0341 0145 087 ° 1,45 8,7 10,4 10,9 54 3
22 0341 0150 060 ] 1,50 6,0 9.0 9.5 46 3
22 0341 0150 090 ° 1,50 9.0 10,8 11,3 54 3
22 0341 0155 062 U 1,55 6,2 7,4 7.9 46 3
22 0341 0155 093 ° 1,55 9.3 11,2 11,7 54 3
22 0341 0160 064 ] 1,60 6,4 7,7 8,2 46 3
22 0341 0160 096 ° 1,60 9.6 11,5 12,0 54 3
22 0341 0165 066 ] 1,65 6,6 7.9 8,4 46 3
22 0341 0165 099 ° 1,65 9.9 11,9 12,4 54 3
22 0341 0170 068 ] 1,70 6,8 8,2 8,7 46 3
22 0341 0170 102 ° 1,70 10,2 12,2 12,7 54 3
22 0341 0175 070 ] 1,75 7,0 8,4 8,9 46 8
22 0341 0175 105 ° 1,75 10,5 12,6 13,1 54 3
22 0341 0180 072 ] 1,80 2 8,6 9.1 46 3
22 03410180 108 ° 1,80 10,8 13,0 13,5 54 3
22 0341 0185 074 ] 1,85 7,4 8,9 9.4 46 3
22 03410185 111 ° 1,85 4] 13,3 13,8 54 3
22 0341 0190 076 ° 1,90 7,6 9.1 9,6 46 3
22 03410190 114 ° 1,90 11,4 13,7 14,2 54 3
22 0341 0195 078 ° 1395 7,8 9.4 9.9 46 3
22 0341 0195 117 ° 1,95 11,7 14,0 14,5 54 3
22 0341 0200 080 ] 2,00 8,0 12,0 12,5 60 4
22 0341 0200 120 ° 2,00 12,0 14,4 14,9 65 4
22 0341 0205 082 U 2,05 8,2 12,3 12,8 60 4
22 0341 0205 123 ° 2,05 12,3 14,7 15,2 65 4
22 0341 0210 084 ] 2,10 8,4 12,6 13.1 60 4
22 0341 0210 126 ° 2,10 12,6 15,1 15,6 65 4
22 0341 0215 086 U 2,15 8,6 12,9 13,4 60 4
22 0341 0215 129 ° 2N5 1239, 15,5 16,0 65 4
22 0341 0220 088 ° 2,20 8,8 13,2 13,7 60 4
22 0341 0220 132 ° 2,20 13,2 15,8 16,3 65 4
22 0341 0225 090 ° 2,25 9,0 13,5 14,0 60 4
22 0341 0225 135 ° 2,25 13,5 16.2 16,7 65 4
22 0341 0230 092 ° 2,30 9,2 13,8 14,3 60 4
22 0341 0230 138 ° 2,30 13,8 16.6 17.1 65 4
22 0341 0235 094 ] 2,35 9.4 14,1 14,6 60 4
22 0341 0235 141 ° 2,35 14,1 16,9 17.4 65 4
22 0341 0240 096 ] 2,40 9,6 14,4 14,9 60 4
22 0341 0240 144 ° 2,40 14,4 17,2 17,7 65 4
22 0341 0245 098 U 2,45 9,8 14,7 15,2 60 4
22 0341 0245 147 ° 2,45 14,7 17,6 18,1 65 4
22 0341 0250 100 U 2,50 10,0 15,0 15,5 60 4
22 0341 0250 150 ° 2,50 15,0 18,0 18,5 65 4
22 0341 0255 102 ] 2,55 10,2 15,3 15,7 60 4
22 0341 0255 153 ° 2,55 15,3 18.5 19.0 65 4
22 0341 0260 104 U 2,60 10,4 15,6 16,1 60 4
22 0341 0260 156 ° 2,60 15,6 18.7 19.2 65 4
22 0341 0265 106 ] 2,65 10,6 15,9 16,4 60 4
22 0341 0265 159 ° 2,65 15,9 19.1 19.6 65 4
22 0341 0270 108 ] 2,70 10,8 16,2 16,7 60 4
22 0341 0270 162 ° 2,70 16,2 19.4 19.9 65 4
22 0341 0275 110 U 2,75 11,0 16,5 17,0 60 4
22 0341 0275 165 ° 215 16,5 19,8 20,3 65 4
22 0341 0280 112 ° 2,80 11,2 16,8 17,3 60 4
22 0341 0280 168 ° 2,80 16,8 20,2 20,7 65 4
22 0341 0285 114 ° 2,85 11,4 17,1 17,6 60 4
22 0341 0285 171 ° 2,85 17,1 20,5 21,0 65 4
22 0341 0290 116 ] 2,90 11,6 17,4 17,9 60 4
22 0341 0290 174 ° 2,90 17,4 20,9 21,4 65 4
22 0341 0295 118 ° 2,95 11,8 17,7 18,2 60 4
22 0341 0295 177 ° 2,95 17,7 21,2 21,7 65 4
22 0341 0300 120 ] 3,00 12,0 18,0 18,5 60 4
22 0341 0300 180 ° 3,00 18,0 21,6 22,1 65 4




KAPITEL 5

MICRO-GEWINDEWERKZEUGE

Seite 57-58 3 Werkzeugserien

Gewindewirbelnab M 0,6

HF INDIESEM KAPITEL
ART.-NR. BEZEICHNUNG
231760 VHM-Gewindewirbler LoaTop, poliert
231764 VHM-Gewindewirbler LoaTop, Stahl

231768 VHM-Gewindewirbler LoaTop, Dia

@ H ERDR'CH HERDRICH Werkzeugtechnik GmbH - info@herdrich-ts.de - Tel. 07825 8694-0
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23 1760

Alu-
minium

Aluminium
< 6% Si

Aluminium
<12% Si

MESSING
brass

Kupfer
copper

INCONEL
HASTELLOY

TITANIUM

VHM-GEWINDEWIRBLER / SOLID CARBIDE THREAD MILL

VHM-Gewindewirbler, LogTop Poliert. Keine Gratbildung da liberschneidend, Logarithmisch hinterschliffen
Solid carbide thread mill, LogTop polished. No burr formation. Logarithmical relief ground, because of intersecting
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2 EEEEEDOOaEE
231760006 * MO.6 2,5 041 020 4 3 .
231760007 e MO.7 U 175 2,5 1.8 048 024 4 3 M 0.7

Kunststoff 231760008 e+ M0.8 020 22 18 45 056 028 4 3 M 0.8

231760009 e MO0.9 0,225 23 21 45 063 033 4 3 M 0.9
231760010 * M1 7 72 D7yl T Typ RyA VA T4 M1-M1.1
231760012 * M1.2 025 22 27 45 092 054 4 4 M1.2
231760014 * M1.4 030 22 32 45 105 060 4 4 M1.4
231760016 * M1.6 035 23 38 45 120 068 4 4 M1.6
2311760101758 s MIE7A8N 035080251 N N 31 SN A6 N I3 0NN 078N 4NN M1.7-M1.8
231760020 * M2 040 25 51 45 150 090 4 [} M2-M2.3
2311776010250 eR MI2I5 RN 04 58 2220 IN 6 7R 5 NN RO S N2 6 W ANG M25-M2.6
231760030 © M3 050 21 63 45 236 1,60 4 6 M3
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VHM-Gewindewirbler, LogTop Stahl. Keine Gratbildung da liberschneidend, Logarithmisch hinterschliffen
Solid carbide thread mill, LogTop steel. No burr formation. Logarithmical relief ground, because of intersecting
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Real cutting data
Werkstoff / 1.2083 52 HRC
Material 231764 M2,5 m
n=9.000 min' 0°
fz=0,007 mm
Standzeit/Tool life:
100 Gewinde/Threads
Real cutting data
Werkstoff / 1.4301
Material 231764 M1,2
n= 26.000 min"'
fz= 0,005 mm
Standzeit/Tool life:
240 Gewinde/Threads

d2 Gewmdegroﬂe
““ﬂﬂ-l

231764006 * MO0.6 0,20

231764007 ¢ MO.7 U 175 2.5 1,8 048 0,24 3 M07
231764008 M08 020 22 18 45 0,56 0,28 4 3 MQ0.8
231764009 * M0.9 0,225 23 21 45 063 033 4 3 M 0.9
231764010 * M1 W72 7l gl A (e URYA A /4 M1-M11
231764012 * M1.2 025 22 27 45 092 054 4 4 M1.2
231764014  M1.4 030 22 32 45 105 060 4 4 M1.4
231764016 * M1.6 035 23 38 45 120 068 4 4 M1.6
231764017  M1.7 035 21 38 45 130 078 4 4 M1.7-M1.8
231764020 * M2 040 25 51 45 150 090 4 6 M2-M23
231764025  M25 045 22 57 45 195 126 4 6 M2.5-M2.6
231764030 * M3 050 2,1 63 45 236 160 4 6 M3

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

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

I

HSC
High-Speed-
Cutting

NHC

Schnittdaten
Cutting data

KARNASCH
NORM

DIN 6535
Form HA

Schnittdaten
Cutting data



VHM-GEWINDEWIRBLER / SOLID CARBIDE THREAD MILL Karmaschr

VHM-Gewindewirbler, LogTop Dia. Keine Gratbildung da iiberschneidend, Logarithmisch hinterschliffen 23 1768
Solid carbide thread mill, LopTop diamond. No burr formation. Logarithmical relief ground, because of intersecting
COMPO-  TI-CFK 4| L 2 MICRO  KaRNASCH
[, GRAIN  NORM
d2 Karnasch'
GRAPHIT = PA66 T S M Sl

graphite W
Gewinde @ Kernbohrung
e pvDE e
. 0,525

[l 1

0.7
0.8 0,600
0.9 0,675
CEK | EEEK i 0x0,25 0,750 "iﬂf,fed.
.1x0,25 0,800 Cutting
.2 x 0,25 0,950
.4 x 0,30 100
Hybrld- PEEK .6x0,35 ,250 DCC
stoffe .7 x 0,35 ,350
2.0 x 0,40 600
- 2.3x0,40 ,900
(c:::pi\sl;g ZIRKON 2.5 x 0,45 2,050 )
L OXiDy 2.6 x 0,45 2,150
M i 3.0x 0,50 2,500
Schicht- di d2 = d B
 stoffe ewindegrofie
i mnﬂﬂﬂ
23 * MO0.6 1.5
23 007 ° MO0.7 U 175 2,5 1,8 0 48 0 24 3 M 0.7
7x 'N 008 e M0.8 0,20 22 18 45 0,56 0,28 4 3 M0.8 )
231768009 © MO0.9 0225 23 2,1 45 0,63 033 4 3 M 0.9 gdgp'“d;tfn
231768010 ° M1 025 26 27 45 072 034 4 4  M1-M11 g el
231768012 * M1.2 0,25 22 27 45 092 054 4 4 M1.2 [;']] 432
231768014 * M1.4 030 22 3,2 45 1,05 060 4 4 M1.4
231768016 * M1.6 035 23 38 45 120 068 4 4 M1.6
231768017 * M1.7 035 21 38 45 130 0,78 4 4 M1.7-M1.8
231768020 ¢ M2 0,40 25 51 45 150 090 4 6 M2-M2.3
231768025 ¢ M25 045 22 57 45 195 126 4 6 M25-M246
231768030 ¢ M3 050 2,1 63 45 2,36 1,60 4 6
Bearbeitungsfolge Einzahn-Gewindefraser
ngstog ) . 231760 231764 231768
Processing sequence for single tooth thread milling cutter
Positionierung Anfahren und radiale Zustellung Gewindefrasen 360° Radiales zuriickfiihren auf Riickhub-fertiges
Positioning auf Gewinde-Nenn-@-Position Thread milling 360° das Bohrungszentrum Gewinde
Go to starting position, Radial return to the bore Return to starting position
radial in-feed to nominal centre

diameter-position




MICROTOOLS STARK IN ZERSPANUNG.

AN SCHNELL GEFUNDEN

ARTIKELVERZEICHNIS

ART.-NR. BEZEICHNUNG KAPITEL SEITE

BOHRWERKZEUGE ART.-NR. 22 ...

220321 Vollhartmetall-Micro-Pilot-Stufenbohrer 170°/90° 4 51
22 0322 Mini-Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer, < 18xD 4 52-53
22 0341 Vollhartmetall-Hochleistungs-Minidrill HSC/HHC, < 6xD und < 10xD 4 54-55
GEWINDEWERKZEUGE ART.-NR. 23 ...

231760 VHM-Gewindewirbler LogTop, poliert 5 57
231764 VHM-Gewindewirbler LogTop, Stahl 5 57
231768 VHM-Gewindewirbler LogTop, Dia 5 58
FRASWERKZEUGE ART.-NR. 30 ...

306200 VHM-Entgrater, lang, 90°, geldppte Schneiden 1 4
306202 VHM-Micro Schaftfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm 1 6-7
306203 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm 1 8-9
306204 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm 1 10-11
306210 VHM-Entarater, spiralisiert, 90° 1 4
306215 VHM-Schaftfraser mit Eckenradius, lang 1 12
306217 VHM-3D-Radiusfraser mit Kugelstirn, lang 1 12
306222 VHM-Schruppfraser, lang 1 14
306223 VHM-HPC-Schaftfraser, lang 1 14
306224 VHM-Schaftfréser, lang, Superfinish 1 15
306228 VHM-Schaftfraser, lang 1 13
306234 VHM-Schlichtfraser, lang, rechtsspiral, rechtsschneidend 1 15
306255 VHM-Micro Schaftfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm 2 21-22
306256 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm 2 23-24
306257 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 15xD Schnitttiefe, Schaft 4 mm 2 25-26
306258 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius und Schaftkihlung, Schaft 4 mm 2 27
306259 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser mit Schaftkihlung, Schaft 4 mm 2 28
306261 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm 2 29-30
306264 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser, < 20xD Schnitttiefe, Schaft 6 mm 2 31-32
306267 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter 2 35-36
306269 VHM-Schaftfraser, Rockwell Cutter 2 34
306270 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfraser mit Schaftkihlung, Schaft 6 mm 2 33
306278 VHM-Hochvorschubfraser und Schlichtfraser, < 70 HRC 3 41
306284 VHM-Micro-Prazisionsfraser, 3 Schneiden, lang, HSC 2 37
306296 VHM-Miniplus-Fraser, 3 Schneiden, lang, HSC <50 HRC 2 37
306436 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter 3 42
306437 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter 3 43
306438 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, <55 HRC 3 42
306439 VHM-Gesenkfraser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter 3 43
30 6446 VHM-Schaftfraser positiv, lang, Superfinish 3 44
30 6447 VHM-Schaftfraser positiv, extra lang, Superfinish 3 44
30 6456 VHM-Schaftfraser, > 4xD, Rockwell Cutter, Progressiv 3 45
306460 VHM-Schaftfréser flr trochoidales Fréasen, mit Spanbrecher 3 49
306476 VHM-3D-Radiusfraser, kurz, Rockwell Cutter 2 38
306477 VHM-3D-Radiusfraser, lang, Rockwell Cutter 2 38
306478 VHM-3D-Radiusfraser, kurz 2 39
306486 VHM-3D-Radiusfraser, Rockwell Cutter, 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum 3 46
306492 VHM-Entgrater, lang, 60° 3 47
306493 VHM-Entgrater, lang, 90° 3 47
30 6494 Viertelkreis-Profilfraser, konkav, lang 3 48
306495 Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfréaser, konkav 3 48
307320 Vollhartmetall-Einzahn-Schaftfréser, rechtsspiral, rechtsschneidend 1 5
308011 VHM-Micro Schaftfraser mit Eckenradius, < 20xD Schnitttiefe, <55 HRC 2 17-18
308012 VHM-Micro-3D Mini-Radiusfréaser, < 20xD Schnitttiefe, <55 HRC 2 19-20

Die vollstandige Artikelnummer setzt sich aus der Serie und dem MaBschliissel zusammen, zum Beispiel 30 6258 0050 005 02. Die MaBschlissel finden Sie in
den Tabellen der jeweiligen Seite.
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KONTAKT BESTELLUNGEN UND ANFRAGEN

HERDRIiCH Werkzeugtechnik GmbH Telefon 07825 8694-0
AlemannenstraBe 21 E-Mail  info@herdrich-ts.de
77971 Kippenheim Internet toolsolutions.de

Montag - Freitag, 08:00 - 17:00 Uhr
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	30 6270  VHM-Micro-3D Mini-Radiusfräser mit Schaftkühlung, Schaft 6 mm
	30 6269  VHM-Schaftfräser, Rockwell Cutter
	30 6267  VHM-Gesenkfräser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
	30 6284  VHM-Micro-Präzisionsfräser, 3 Schneiden, lang, HSC
	30 6296  VHM-Miniplus-Fräser, 3 Schneiden, lang, HSC < 50 HRC
	30 6476  VHM-3D-Radiusfräser, kurz, Rockwell Cutter
	30 6477  VHM-3D-Radiusfräser, lang, Rockwell Cutter
	30 6478  VHM-3D-Radiusfräser, kurz

	3  Fräswerkzeuge für Stahl / Edelstahl / Hartbearbeitung
	30 6278  VHM-Hochvorschubfräser und Schlichtfräser, < 70 HRC
	30 6436  VHM-Gesenkfräser mit Eckenradius, kurz, Rockwell Cutter
	30 6438  VHM-Gesenkfräser mit Eckenradius, kurz, < 55 HRC
	30 6437  VHM-Gesenkfräser mit Eckenradius, extra lang, Rockwell Cutter
	30 6439  VHM-Gesenkfräser mit Eckenradius, kurz, Superfinish, Rockwell Cutter
	30 6446  VHM-Schaftfräser positiv, lang, Superfinish
	30 6447  VHM-Schaftfräser positiv, extra lang, Superfinish
	30 6456  VHM-Schaftfräser, > 4×D, Rockwell Cutter, Progressiv
	30 6486  VHM-3D-Radiusfräser, Rockwell Cutter, 4 Stirnschneiden bis zum Zentrum
	30 6492  VHM-Entgrater, lang, 60°
	30 6493  VHM-Entgrater, lang, 90°
	30 6494  Viertelkreis-Profilfräser, konkav, lang
	30 6495  Micro-VHM-Viertelkreis-Profilfräser, konkav
	30 6460  VHM-Schaftfräser für trochoidales Fräsen, mit Spanbrecher

	4  Micro-Bohrwerkzeuge
	22 0321  Vollhartmetall-Micro-Pilot-Stufenbohrer 170°/90°
	22 0322  Mini-Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer, < 18×D
	22 0341  Vollhartmetall-Hochleistungs-Minidrill HSC/HHC, < 6×D und < 10×D

	5  Micro-Gewindewerkzeuge
	23 1760  VHM-Gewindewirbler LogTop, poliert
	23 1764  VHM-Gewindewirbler LogTop, Stahl
	23 1768  VHM-Gewindewirbler LogTop, Dia
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