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~ Soluciones de mecanizado 2012

Machining solutions 2012
~ Solutions d’usinage 2012
= Soluzioni per la lavorazione 2012
~ Bearbeitungslésungen 2012
= 2012 o6paboTKa PewneHns
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Desde 19-_7_?6, del Pais Vasco al
mundo entero

Since 1976, from de Basque
Country to the whole world

Depuis 1976, du Pays Basque
au monde entier

Dal 1976, dai Paesi Baschi a
tutto il mondo
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Calidad = Satisfaccion de nuestros clientes
Quality = Satisfying our customers

Qualité = Satisfaction de nos clients

= Qualita = Soddisfazione dei nostri clienti

~ Qualitdt = Zufriedenheitunserer Kunden

= Kayecmeo = y0o8/1emeopeHHOCMu KueHmos
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Longitud periferia 32.0 mm

Diametro de pieza I 15.97 | mm

Angulo de cono

Lengthgto Od Front I 0.0  mm

OdF + + | 1597 mm

Length to Od Back 16 011

Od Back IW mm
Core Diameter Front 10.407 mm
Core Diameter Back 10.407 mm
Core Taper | 0.001 :

Flute Depth Front I -1.203 mm
Flute Depth Back I -1.203 mm
Ampliado v

IW

rFs

Construccién de pieza I Perfil de MJ Representacion de carte] Perfil de mue
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= Planificacion y proceso
Planning and process

~ Planification et process

= Planificazione e processo

= Planung und Prozess

= [naHuposarue u npoyecc
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El producto y su aplicagion "
= The product and its application

Le produit et son aepl'ication

Il prodotto e la sua applicazione

Das Produckt und seine Anwendung
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General index
= Index général
™ Indice général

Allgemeiner Inhalt
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Familia Familia Familia Familia Familia
Familie Familie Familie Familie Familie
ITEM D Famille ITEM D Famille ITEM D Famille ITEM D Famille ITEM D Famille
Famiglia Famiglia Famiglia Famiglia Famiglia
Familie Familie Familie Familie Familie

(ORI 82 HMKen pZy R 113 SteelKen LI 86 HMKen PRI 109 SteelKen PZYRIN 117 SteelKen
(XY 82 HMKen LRI 113 SteelKen LIy 86 HMKen CLE RN 109 SteelKen pZERINT115 SteelKen
O[T 82 HMKen yLZ %I 107 SteelKen 402.80 RNNESEACEH (NP AN 10T Superken PZERAN 115 Steelken
I[N 82 HMKen yLT %YM 107 SteelKen CIPRIM 111 SteelKen NEYR AN 10T Superken PZERIN 115 Steelken
pJ[ R 106 SteelKen pLIX M 116 SteelKen LI AN 100 Superken Py RIN 88 HMKen PZERAN 115 Steelken
(I 106 SteelKen LI AN 116 Steclken LRI 87 HMKen PP RYA 88 HMKen CIPRTYA 93 HMKen
pJ[ AN 100 SuperKen yLyR I 116 SteelKen CIENGYA 87 HMKen 1202.80 LI INELE CIPRIN 118 Steelken
201.60 BE:xEGITEN yLYR I 116 SteelKen 403.80 RhNESEAE i PIIPRIN 114 SteelKen CIPRYN 118 Steelken
pINPCYA 83 HMKen (IR 108 SteelKen CIERIMN 11T SteelKen PLERTIN 88 HMKen (PR AN 10T Superken
(N 107 SteelKen (IR A 108 SteelKen LN 87 HMKen PLERYN 88 HMKen CNERIN 118 Steelken
pINRY BN 107 SteelKen {108 SteelKen CIEXGYA 87 HMKen {PLIERIN 114 SteelKen CIERYN 118 Steelken
(IR 113 Steelken {1 AN 108 SteclKen LRI 11T SteelKen i PLIERIN 114 SteelKen CZYRIN 118 Steelken
IR I 113 SteelKen (PR 85 HMKen CTYRIM 11T SteelKen (PULXIN 89 HMKen LZYRAN 118 Steelken
p{LXTM 83 HMKen E{IPXYA 85 HMKen 442,91 Superken ~ NPAZXYA 89 HMKen (CZYR AN 10T SuperKen
(LN 83 HMKen (PR 110 SteelKen 443.80 RNNESECEH {PLERIN 117 SteelKen CZERIN 118 Steelken
(L% 107 SteelKen (PRI 110 SteelKen CEERIM 11T SteelKen PIERIN 117 SteelKen CZERAN 118 Steelken
ORI 10 Steelken E{IERTIN 86 HMKen LRI 119 SteelKen {PLIRIN 117 SteelKen {ELRON 115 SteelKen
(/{116 Steelken E[IENYA 86 HMKen SILEAM 119 SteelKen PLIEIN 117 SteelKen EITRIN 115 SteelKen
IR I 116 SteelKen E{IERIN 110 SteelKen LRI 119 SteelKen (PLIYRIN 117 SteelKen {EL AN 102 SuperKen
(IR 116 Steelken [IER AN 110 SteelKen SLEEAM 119 SteelKen IPLIVEIN117 Steelken (ELERIN 115 SteelKen
IR I 116 Steelken E{IER N 112 SteelKen 800.80 KNEASEACEH PILETYA 92 HMKen ELTRAN 115 Steelken
AR 120 Steelken [IER AN 112 SteelKen 800.81 PRSI PLLEIN 115 SteelKen (ELER AN 102 SuperKen
ALK 120 SteelKen (IR 112 SteelKen 840.80 KNEASEACEH PIERIN 115 Steelken (CIAETN 89 HMKen
APE {120 SteelKen E[I[AM 112 SteelKen CZIRAI 119 SteelKen PLIEEINT15 Steelken (LIIRYA 89 HMKen
PAPR YN 120 SteelKen (IR 112 SteelKen LN 84 HMKen PIERIN 115 Steelken (LIPETN 90 HMKen
AER N 120 SteelKen (IR 112 SteelKen SN 84 HMKen i PAVRIN 120 SteelKen (CIPETA 90 HMKen
PAER YN 120 SteelKen RN 108 SteelKen SO 109 SteelKen I PAVEIN 120 Steelken (CUERN 90 HMKen
AL 121 SteelKen LRI 108 SteelKen CINREIN 109 SteelKen IPACKIN 12T Steelken (LOERYA 90 HMKen
PALRY N 127 SteelKen 7y 108 SteelKen CIPRN 84 HMKen IPACRIN 12T SteelKen 2L\ WIR 38 UniKenGraf
PAVEIIN 127 Steelken LYY 108 Steelken CIPNYA 84 HMKen IPETRIN 122 SteelKen yPLIORTN 68 MiniKenGraf
PAVEAYIIN 127 SteelKen 7RI 110 SteelKen PRI 109 SteelKen IPEIRIN 122 SteelKen 21 IWIR 38 UniKenGraf
VEPR I 122 SteelKen LRI 110 SteelKen CIPRY N 109 SteelKen PZYRIN114 SteelKen PPLIIRTR 69 MiniKenGraf
EPR I 122 SteelKen ZX RN 110 SteelKen CIERIN 85 HMKen PZYRIN 114 Steelken YL EWIR 38 UniKenGraf
PE{R {122 SteelKen ELERAM 110 Steelken CIERYAN 85 HMKen PZERIIN114 SteelKen pZUDOKR 39 UniKenGraf
PEI XYM 122 SteelKen 7RI 112 SteelKen CIERIN 109 SteelKen IPZERIN 114 Steelken ZUORTN 66 MiniKenGraf
yLIR {106 Steelken LR AN 112 SteelKen CIERAIN 109 SteelKen PZERIIN117 SteelKen pZUNRR 39 UniKenGraf
p LRI 106 SteelKen L IR 112 SteelKen LY 109 SteelKen IPZERAN 117 SteelKen ZUIRTN 67 MiniKenGraf
240.91 SuperKen L TRAMN 112 SteelKen LYY 109 SteelKen PZTRIN 117 SteelKen yLIIWIR 37 UniKenGraf
pZy R 107 SteelKen ZERIN 112 SteelKen Ly RN 109 SteelKen IPLIRIN 117 SteelKen yLUIWIR 37 UniKenGraf
LY R I 107 SteelKen 348.81 KAPASEEY CLYRA N 109 SteelKen PZYRIN 117 SteelKen yLIPXILR 39 UniKenGraf




(o <enou Xi
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General index
Index général
Indice général
Allgemeiner Inhalt
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Familia Familia Familia Familia Familia
Familie Familie Familie Familie Familie
ITEM D Famille ITEM D Famille ITEM D Famille ITEM D =iy ITEM D Famille
Famiglia Famiglia Famiglia Famiglia Famiglia
Familie Familie Familie Familie Familie

pLIPRIN 37 UnikenGraf  ERULEER 11 UniKenCut  [(EZEXYM 17 UnikenCut  NUIKGIEN 74 RosKen
yLIPHTN 64 MiniKenGraf ERUEEEN 12 UniKenCut  EAOPEEN 11 UniKenCut  NUDKYMN 74 RosKen
pRUEWIN 37 UnikenGraf EYLINAIN 29 UniKenAl 741U NEIR 45 UniKenFi \[NRCIN 74 RosKen
LIER TN 64 MiniKenGraf LPALRR 60 MinikenAl  EAIUMIA 45 UniKenFi (\[IRYM 74 RosKen
pRULY N 65 MinikenGraf EYALNEH 30 UniKenAl yALENEIN 45 UniKenFi (VI 74 RosKen
RPN 20 UnikenCut  EPAONRGR 61 MinikenAl  EAIEMIH 45 UniKenFi (XYM 74 RosKen
ERUEREN 20 UnikenCut  EPANNEN 30 UniKenAl PALURIR 44 UniKenFi BE{\ YA 92 HMKen
EPLIORER 50 MinikenCut  CE{PACIN 31 UniKenAl AN 44 UniKenFi REN YA 92 HMKen
EPIIEYA 16 UnikenCut  EELPEEE 37 UniKenAl ALERIN 44 UniKenFi LI 75 RosKen
EPLIRER 52 MinikenCut  CELEFCIN 32 UniKenAl ALENIN 44 UniKenFi S00.61 EFRHEN
EPIPEYEN 20 UnikenCut  EELEREN 32 UniKenAl VAR 43 UniKenFi LRGN 75 RosKen
EPLIERER 19 UnikKenCut  CELIXCUN 33 UniKenAl 7AJUBIN 43 UniKenFi MY 75 RosKen
EPIINYA 22 UnikenCut  EELIHEN 33 UniKenAl AL ERAIN 43 UniKenFi $02.60 EVARHEN
EYLENYN 22 UniKenCut  CELZACIN 33 UniKenAl AL ERI N 43 UniKenFi IPEIM 75 RosKen
EVINRER 50 MinikenCut  EELVAZE 33 UniKenAl RLURIR 42 UniKenFi
EVLOREN 12 UniKenCut  EZUDNON 34 UniKenAl 7501.FF RE:YRTEN
EVINEYA 13 UnikenCut  EZOOREGR 58 MinikenAl  EALENAIN 42 UniKenFi
EVUIRER 51 MinikenCut  EZUDNIN 28 UniKenAl APUERESN 42 UniKenFi
EVINER 13 UniKenCut  EZUIONEE 28 UniKenAl A200.60 g1 NITEY
EVTPRER 14 UniKenCut  EZIMRON 34 UniKenAl A300.60 B 1WA
EVIPRYA 15 UnikenCut  EZUAREGR 59 MinikenAl  (QUIXIN 94 HMKen
EZOZREN 15 UniKenCut  EZUIECIR 29 UniKenAl (VTN 94 HMKen
EEJVRYA 3 UniKenCutHFC EZIUECEN 29 UniKenAl (VBTN 94 HMKen
ELZRYA 3 UniKenCutHFC EEIPAOON 34 UniKenAl DENENGYA 95 HMKen
E[TVREN 4 UniKenCutHFC ERIPZION 56 MiniKenAl F00.60 BERING
E{TZREN 4 UniKenCutHFC ERIPACIN 28 UniKenAl FIKYM 73 RosKen
EY(PXER 18 UniKenCut  ERIPACEN 28 UniKenAl FORTN 73 Rosken
EYOENEN 18 UnikenCut  ERUERIN 56 MinikenAl  REUEAM 73 Rosken
EYOZXER 19 UniKenCut  ERUZXIR 57 MiniKenAl PRI 73 Rosken
EYLENEN 18 UnikenCut  EXLPEEN 21 UniKenCut  FEIPEIM 73 Rosken
L[ ER 53 MinikenCut EALZXER 21 UniKenCut  LCIUBEYA 91 HMKen
ELIONYA 9 UniKenCut  BXLENGER 22 UniKenCut  LGULEYA 91 HMKen
ELTNREN 9 UnikenCut  BLULEER 23 UniKenCut  [ECIUBEYA 91 HMKen
ELTEYA 10 UnikenCut  EREUNNER 23 UniKenCut  LEILEYA 91 HMKen
PP RN 48 MinikenCut  BREUENEN 23 UnikenCut  [UUUKTM 72 Rosken
ELIPEN 9 UnikenCut  [PALEYA 24 UniKenCut  [UUUEIM 72 Rosken
EPIPEYA 10 UnikenCut  [PZLEYA 24 UnikenCut  [UUETE 72 Rosken
ELIEWEN 48 MiniKenCut [E{PXYA 16 UnikenCut  [((UAEAM 72 Rosken
EPIEREN 10 UnikenCut  [ELENYA 17 UnikenCut  [((PRTM 72 Rosken
ELIEW XN 49 MiniKenCut  [E{ZXYA 17 UniKenCut  [((PEAM 72 Rosken
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=~ Metal Duro Familias KENDU
Carbide KENDU families
= Carbure Familles KENDU
= Metallo duro  Famiglie KENDU
~ Hartmetall KENDU Familien
= Kapbuo KENDU 2pynnel

~ Mecanizado de Alta Velocidad
High Speed Machining
~ Usinage a Grand Vitesse
= Lavarazione ad Alta Velocita
= Bearbeitung bei hoher Geschwindigkeit
= BwicokockopocmHas obpabomka

= Mecanizado de alto rendimiento
High performance machining
~ Usinage haute performance
= Lavorazione di alto rendimento
~ Hochleistungs Bearbeitung
= Bwicokonpou3ssodumesibHas obpabomka

HIGH SPEED
CUTTING

HIGH
H PERFORMANCE
CUTTING

™ Fresado universal
Universal milling
™ Fresaige universel
™= Fresatura universale
™= Universalfrasen
™= YHugepcasibHble hpe3epHble

uniK€n

== Aceros

- IS\tegIs uni

= Aciai KeN
== Stahl

= Cmanu

== Aluminio

[ ]
- ﬁ{umi.ni.um u r‘lI
uminium
T KenAl
= Aluminium

= AnomuHul

™= Grafito .
Graphite Unl
== Graphite G f
™= Gradfite
= Graphit I(En 2000ITE
™= Ipapum
™ Fibra 4
Fiber Un'l °
™ Fibre
= o KenFi
= Faser

™= BosnokHo

™ Fresado universal ™= Roscado
Universal milling Threading
™ Fresaige universel ™ Filetage
™= Fresatura universale ™= Fillettatura
™= Universalfrasen ™ Gewindeschneiden
™= YHugepcasibHble hpe3epHbie ™ Hape3ska

KEN roscKEN

KeEN roscKENn

HARD METAL

KenAl

4000 ALUMINIUM

KeNGraf

2000 GRAPHITE




Metal Duro Familias KENDU

Carbide KENDU families
= Carbure Familles KENDU
= Metallo duro  Famiglie KENDU
~ Hartmetall KENDU Familien
= Kapbuo KENDU 2pynnel
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= Mecanizado con Alto Avance
High Feed Machining

~ Usinage a Grand Avance

= Lavarazione con Alto Avanzamento

= Bearbeitung bei Schnell Vorlauf

= 06pabomka c 8bicokoti nodayel

= Mecanizado Convencional
Conventional Machining

= Usinage Conventionel

= Lavarazione Convenzionale

= Konventionelle Bearbeitung

= CmandapmmHas o6pabomka

HIGH FEED
HEC &

CONVENTIONAL
SPEED
CUTTING

™ Fresado universal
Universal milling
™ Fresaige universel
™= Fresatura universale
™= Universalfrasen
™= YHugepcasibHble hpe3epHbie

uniKen

== Aceros °
Steels unl

== Aciers

= Acciai KeNn

== Stahl

= Cmanu

= Acero Super Rapido Familias KENDU

High Speed Steel KENDU families
= Acier Super Rapide Familles KENDU
= Acciaio Super Rapido Famiglie KENDU
= Schnellarbeitstahle KENDU Familien

= beicmpopexywas cmane KENDU epynnei

™= Fresado universal
Universal milling
™= Fresaige universel
™= Fresatura universale
™= Universalfrasen
™= YHugepcasibHble hpe3epHbie

HMken

HARD METAL

rkiKen

™ Informacién en pagina XVIil 'y XIX
Information in page XVIIl and XIX

™ Information aux pages XVIIl et XIX

™ Informazione in pagina XVIIl e XIX

™ Information in Seite XVIIl und XIX

= Wngopmayus Ha cmpaHuye XVIIl u XIX

CONVENTIONAL
SPEED
CUTTING

== Aceros

Steel.
g Superken
= Con! | HSSE Ph
= Cmanu

Steelken

HSSE-Co8
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= Descripcion del cédigo de las fresas
Description of item codes

= Description du code des articles

= Descripzione del codice

= Beschreibung Artikel-Kode

= Opesbl Kod OnucaHue

Articulo =

Item 1 2 6 [ ) 1

Article [ ] [

Articolo =™ A B C D E
Artikel =

A Koo 3akasa

Mango
Shank
Queue
Gambo
Schaft = Disco - Disc - Trou lisse - Disco - Scheibe
B Xeocmosuk
]

Tipo - Type - Type - Esecuzione - Typ

- Cilindrico - Straight - Cylindrique - Cilindrico - Zylinder
- Cénico - Tapered - Conique - Conico - Kegelisch (MORSE)

foll

Weldon - Weldon - Weldon - Weldon - Weldon

Articulo

Item

Article =

Articolo

Artikel =

C Koo 3akasa

Materia prima

Tipo
Raw material
Substrat = HM-MG 6
Materiale = HM-ESM
Rohmaterial ™= HM-SM
D Colpbe mamepuan ™ HM-MG 10
—— HSSE Co8
HSSE PM
HM-ESM 6%
Recubrimiento ™ 0 NORMAL
Coating 1 KPLUS
vestmento = L KMICRAN
I H - 3
Rivestimento
5 K-SUPRA+

Beschichtung ™

Mokpbimue ™ -DIAMOND

N=UCRUIV]
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Materiales utilizados
Materials used

Substrats utilisés

Materiali utilizzati
Verwendetes Material
Mamepuarnei, ucnosnssyemsie

Micro-grano. Alta resistencia al desgaste. Gran adherencia al recubrimiento de diamante. Mecanizado de Alta Velocidad para Grafito.
Micrograin. High wear resistance. High adherence to diamond coating. High Speed machining for Graphite.

Micrograin. Grande resistence a I'usure. Haute adhérence pour le revétement diamant. Usinage grande Vitesse pour le Graphite.
Micrograna. Alta resistenza al I'usura. Grande aderenza al rivestimento di diamante. Lavorazione ad Alta Velocita per Graffite.

Besonders grosse Haftfahigkeit fiir die Diamantbeschichtung. Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Graphit.

Extra Sub Micro-grano. Ofrece la mayor resistencia al desgaste por su gran dureza y tamafio de grano extra fino (<0,4 um).
Mecanizado de Alta Velocidad en acabado y aceros hasta 70 HRc.

Extra Sub-Micro grain. Provides the best wear resistance with its great hardness and extra fine grain size (<0,4 um).
High Speed machining on finishing and steels up to 70 HRc.

Extra Sub Micro grain. Offre une meilleure résistance a I'usure par sa grande dureté et sa granulométrie extra fine (<0,4 um).
Usinage a grande vitesse pour finition des aciers jusqu'a 70 HRc.

Extra Sub-Micrograna. Data la sua grande durezza, offre la maggiore resistenza all usura e dimensioni della grana extra fine (<0,4 um).
Lavorazione ad Alta Velocita per la finitura e acciai fino a 70 HRc.

™= Extra Sub Mikrokorn. Maximale Verschleissfestigkeit dank seiner hohen Harte sowie extra feiner Korngrosse (<0,4 um).
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bei Feinbearbeitung und von Stahlen bis 70 HRc.

Sub Micro-grano. Mayor resistencia al desgaste y mayor dureza que el micro-grano, buena tenacidad , que permite operaciones de desbaste y acabado.
Mecanizado de Alta Velocidad en Aceros hasta 62 HR¢, inoxidables y fundicion.

Sub-Micro grain. Better wear resistance and greater hardness than Micro-grain, and good toughness allowing roughing and finishing operations.
High Speed machining on Steels up to 62 HRq, stainlees steels and cast iron.

Sub Micro-grain. Meilleure resistance a 'usure et plus grande dureté que le Micro-grain, bonne tenacité permettant les opérations d'ébauchage et de finition. Usinage
grande vitesse des aciers jusqu‘a 62 HRc, inoxydables et fontes.

Sub-micrograna. Maggiore resistenza all usura e maggiore durezza della Micrograna, buona tenacita che consente operazioni di sgrossatura e finitura.
Lavorazione ad Alta Velocita en acciai fino a 62 HRq, inossidabile e ghisa.

™= Sub-Mikrokorn. Hohere Verschleissfestigkeit und Harte als beim Mikrokorn, gute Zahigkeit, dank derer Grob-und Feinbearbeitungen mdglich sind.
Hochgeschwindig-keitsbearbeitung von Stahlen bis 62 HR¢, Edelstahl und GuR.

Micro-grano. Mecanizado de alta velocidad. Aplicacién universal (Aceros, Aluminio, Titanio, Fundicién, ...).
Micrograin. High speed machining. Universal application (Steels, Aluminium, Titanium, Cast iron, ...).
Micrograin pour usinage a grande vitesse. Application universelle (Acier, Aluminium, Titane, Fonte, ...).
Micrograna. Lavorazione ad alta velocita. Applicazione universale (Acciai, Alluminio, Titanio, Ghisa, ...).

Mikrokorn. Bearbeitung bei hoher Geschwindigkeit. Universale Anwendung (Stéhle, Aluminium, Titan, Gus, ...).

Acero alto en Carbono, con base de Molibdeno. Buena resistencia al desgaste, dureza térmica y tenacidad. Mecanizado convencional.
High carbon content steel, with molybdenum base. Good wear resistance, hot hardness and toughness. Conventional machining.

Acier au carbone a base de molybdene. Bonne résistance a I'usurre, dureté thermique et ténacité. Usinage conventionnel.

Acciaio con alto tenore di carbonio, con base di molibdeno. Buona resistenza all usura, durezza termica e tenacita. Lavorazione convenzionale.
™= Hoch kohlenstoffhaltiger Stahl mit Molybdan Base. Guter Verbrauchwiderstand, thermische Harte und Zahigkeit.

Acero pulvimetaldrgico, méxima resistencia al desgaste y dureza en caliente. Excelente resistencia a la compresion y buena tenacidad.
Powder metallurgical steel, maximum wear resistance and hot hardness. Excellent strength resistance and good toughness.

Acier poudre métallurgique, meilleure résistance a I'usure et a la température. Excellente résistance a la compression et bonne ténacité.
Acciaio da metallurgia delle polveri, massima resistenza all usura e durezza a caldo. Eccellente resistnza al compressione e buona tenacita.

Staubmetallurgischer Stahl, maximaler Verbrauchwiderstand und Warmehdrte. Exzellenter Kompressions-widerstand und gute Zahigkeit.

Extra Sub Micro-grano. Ofrece la mayor resistencia al desgaste por su gran dureza y tamafio de grano extra fino (0,2-0,5 pm).
Especial para el mecanizado de fibra, sandwich, composites y plasticos. Gran adherencia al recubrimiento de diamante.

Extra Sub-Micro grain. Provides the best wear resistance with its great hardness and extra fine grain size (0,2-0,5 um).

Special for machining fiber, sandwich, composites and plastics. High adherence to diamond coating.

Extra Sub Micro grain. Offre une meilleure résistance a I'usure par sa grande dureté et sa granulométrie extra fine (0,2-0,5 um).
Usinage spécial fibres, sandwich, composites et plastiques. Haute adhérence pour le revétement diamant.

Extra Sub-Micrograna. Data la sua grande durezza, offre la maggiore resistenza all usura e dimensioni della grana extra fine (0,2-0,5 yum).
Speziale lavorazione delle fibre, sandwich, compositi e plastiche. Grande aderenza al rivestimento di diamante.

™= Extra Sub Mikrokorn. Maximale Verschleissfestigkeit dank seiner hohen Harte sowie extra feiner Korngrosse (0,2-0,5 um).
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= Servicio de reconstruccion

Service of reconstruction
I(E n = Service de reconstruction
= Servizio de ricostruzione
~ Wiederaufbauservice

VENTAJAS DE LA RECONSTRUCCION FRENTE AL REAFILADO
ADVANTAGES OF RECONSTRUCTION AGAINST REGRINDING

AVANTAGES DE LA RECONSTRUCTION FACE AU REAFFUTAGE
VANTAGGI DELLA RICOSTRUZIONE CONFRONTATI CON LA RIAFFILATURA
VORTEILE DES WIEDERAUFBAUS GEGEN UBER NACHSCHLEIFEN

= RECONSTRUCCION ™ REAFILADO
RECONSTRUCTION REGRINDING
™ RECONSTRUCTION = REAFFUTAGE
™ RICOSTRUZIONE ™ RIAFFILATURA
= WIEDERAUFBAU = NACHSCHLEIFEN
= - Geometria exacta a la inicial. = - Geometria diferente.
- Recubrimiento igual al original. - Recubrimiento sobre la capa anterior.
- Optimacion rendimiento calidad-precio. - Baja calidad - costos sumergidos.
- Mantenimiento de los parametros de mecanizado. - Implica cambios en el mecanizado.
- Same geometry as at the beginning. - Different geometry from the beginning.
- Same coating as the original. - Coating on the previous layer.
- Best price/quality relationship. - Low quality - hidden cost.
- Same parameter to mechanize. - Different parameters to mechanize.
= - Géométrie initiale. = - Géométrie différente.
- Revétement initial. - Revétement sur I'ancien revétement.
- Objetifs rendements-qualité-prix. - Mauvaise qualité-colts cachés.
- Mantient des parametres d’usinage. - Modification des conditions d'usinage.
= - Geometria essatta come all’origine. = - Geometria distinta dal origine.
- Rivestimento uguale all’'originale. - Rivestimento sopra la testa anteriore.
- Ottimizzazione rendimento-qualita-prezzo. - Scarsa qualita-costi alti.
- Mantenimento dei parametri di lavorazione. - Cambiano i parametri di lavorazione.
™ - Dieselbe Geometrie wie am Anfang. = - Andere Geometrie als am Anfang.
- Dieselbe Beschichtung wie das Original. - Beschichtung Uber die vorherige Schicht.
- Beste Beziehung des Preises/Qualitat. - Niedrige Qualitat - verborgene Kosten.
- Einhaltung der Mechanisierungs parameter. - Andere Mechanisierungs parameter.

CONDICIONES - PLAZOS DE ENTREGA : 4 SEMANAS
CONDITIONS - DELIVERY TERMS : 4 WEEKS

CONDITIONS - DELAI DE LIVRAISON : 4 SEMAINES
CONDIZIONE - DATA DI CONSEGNA : 4 SETTIMANE
BEDINGUNGEN- LIEFERUNGSBEZEICHNUNGEN: 4 WOCHEN

™ Herramienta marca KENDU ™= Precios vélidos para los siguientes lotes: @<12 = 10 piezas - @>12 = 5 piezas
Tool KENDU brand Prices valid for the following lots: @<12 = 10 pieces - @>12 = 5 pieces

= OQutil marque KENDU = Prix valables pour les lots suivants: @<12 = 10 piéces - @>12 = 5 piéces

™= Utensile marca KENDU ™ Prezzivalidi per i sequenti lotti: @<12 = 10 pezzi - @>12 = 5 pezzi

™ Werkzeug Marke KENDU ™ Fur die folgende Menge gliltige Preise: @ <12 = 10 Stiick - @ > 12 = 5 Stlick

™ El cliente asumira el coste de enviar las herramientas a KENDU
The customer will take the cost of sending the tools to KENDU

= Laclient assumera le co(t du renvoi des outils § KENDU

= Il cliente fard fronte a le spesse di trasporto di utensili a KENDU

Der Kunde wird die Kosten Ubernehmen, die Werkzeuge an KENDU zu senden
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= Servicio de reconstruccion

Service of reconstruction
I(e n ~ Service de reconstruction
- . . . .
Servizio de ricostruzione
= Wiederaufbauservice

Para conseguir el méximo rendimiento de una herramienta es aconsejable realizar varias reconstrucciones de la forma mas adecuada posible.
Para esto, es necesario reconstruir la herramienta cuando se ha producido un desgaste determinado.
A continuacién indicamos las zonas a reconstruir y cuando es necesario realizarlo.

In order to get the maximum performance of a tool the reconstruction should be done on the best suitable way.
Thus, a tool should be reconstructed when a certain wear has happened.
Below we indicate the areas to reconstruct and when reconstruction is needed.

Pour obtenir le meilleur rendement d’un outil, il est conseillé de réaliser différentes reconstructions de la forme adéquate.
Pour cela, il est necessaire de reconstruire celui-ci quand I'outil a une usure bien determiné.
Nous indiquons les zones a reconstruire et quand il est necessaire de le realiser.

Per ottenere il massimo rendimento di un utensile é consigliabile realizzare varie ricostruzioni della forma piti adeguati.
Per questo e necessario ricostruire utensile quando si € prodursi un’usura determinata.
A continuacién indicamos las zonas a reconstruir y cudndo es necesario realizarlo.

Um die maximale Leistung eines Werkzeugs zu bekommen, soll der Wiederaufbau in der geeignetsten Form erfolgen.
So soll ein Werkzeug wiederaufgebaut werden, wenn ein gewisser Verschleiss vorliegt.
Unten zeigen wir die Gebiete zum Wiederaufbau, und wann der Wiederaufbau erforderlich ist.

ESQUEMAS DE LAS ZONAS A RECONSTRUIR
DIAGRAM OF AREAS TO RECONSTRUCT

ZONES DE RECONSTRUCTION

I PUNTI DELLA ZONA DA RICOSTRUIRE

DIAGRAMM VON GEBIETEN, ZUM WIEDERAUFBAU

-

SISIGI®,

Zona de desprendimiento - Rake area - Zone de coupe - Zona di utilizzo - Spangebiet-Gebiet
Angulo secundario - Secondary angle - Dépouille - Angolo secondario - Sekunddirer Winkel
Tercer angulo - Third angle - Contredépouille - Terzo angolo - Der dritte Winkel

Zona del nucleo - Core area - Noyau - Zona del nucleo - Kerngebiet

6

@

o,

@

I Zona de corte - Cutting area - Longueur coupante - Zona di taglio - Schneidgebiet
3
6

Zona desgastada - Wear area - Partie usée - Zona consumata - Verschleissgebiet-Gebiet

CUANDO ES NECESARIO RECONSTRUIR

WHEN RECONSTRUCTION IS NEEDED

QUAND IL EST NECESSAIRE DE RECONSTRUIRE
QUANDO E NECESSARIO RICOSTRUIRE

WENN WIEDERAUFBAU ERFORDERLICH IST

A Desgaste @ D (mm) A (mm)
—>I |<_ Wear
Usure 6-8 0.10
Consumato 10 0,15
Verschleiss 12 0,20
16 0,25

20 0,30
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TECNOLOGIAS DE MECANIZADO / MACHINING TECHNOLOGY / TECHNOLOGIE DE MECANISE

TECNOLOGIE DI MECCANIZZATO / FERTIGUNG DER TECHNOLOGIE

™ HSC-HPC-HFC son diferentes tecnologias de mecanizado con mayores velocidades de corte y avances con un objetivo comun que es obtener altos
porcentajes de eliminacidon de material, la optimizacion de los procesos y costos del mecanizado, sin degradar la precision y calidad de la pieza.
Se consigue reducir los tiempos de mecanizado por pieza , optimizar los recursos y reducir de las necesidades de inversion

HSC-HPC-HFC technologies are different machining with higher cutting speeds and advances with a common goal which is to obtain high material removal
rates, maximizing the machining processes and costs, without degrading the accuracy and quality of the piece.
It manages to reduce machining times by piece, optimize resources and reduce the need for investment.

™= HSC-HPC-HFC sont différentes technologies d'usinage avec des vitesses de coupe plus élevées et des avances a un objectif commun qui est d'obtenir
des taux d’enlevement de matiére élevé, en optimisant les processus d’usinage et des colts, sans dégrader la précision et la qualité de la piece.
Il parvient a réduire les temps d’usinage par piece, d'optimiser les ressources et de réduire le besoin d'investissement

™= HSC-HPC HFC sono diverse tecnologie di lavorazione con una maggiore velocita di taglio e anticipazioni con un obiettivo comune che é quello di ottenere
elevati tassi di rimozione del materiale, di massimizzare i processi di lavorazione e dei costi, senza degradare la qualita e precisione del pezzo.
Siriesce aridurre i tempi di lavorazione per pezzo, ottimizzare le risorse e ridurre la necessita di investimenti

™= HSC - HPC - HFS sind verschiedene Bearbeitungstechnologien mit héheren Schnittgeschwindigkeiten und dem gemeinsamen Ziel, hohe Materialen-
tferung zu erreichen, optimale Kosten und Fertigungsprozesse zu schaffen, ohne die Genauigkeit und Qualitat des Werkstiicks zu vermindern.
Man erreicht eine Verringerung der Bearbeitungszeiten pro Stiick, optimiert Ressourcen und vermindert die Notwendigkeit von Investitionen.

HIGH SPEED
CUTTING

Mecanizado a altas velocidades de corte - altas revoluciones. Profundidad de pasada ( Ap) pequeia. Maquinas con potencia a altas revoluciones.
Machining at high cutting speeds - high speed. Axial depth of cut (Ap) small. Machines with a high speed power.

Usinage a grande vitesse de coupe - haute vitesse. Profondeur de passe axiale (Ap) petit. Machines a une grande vitesse de puissance.
Lavorazione ad alta velocita di taglio - ad alta velocita. Profondita assiale di passata (Ap) piccoli. Macchine ad alta velocita con una potenza.
Bearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten - hohe Drehzahlen. Axiale Zustellung (Ap) klein. Maschinen mit hoher Geschwindigkeitspotenz.

HIGH
H PERFORMANCE
CUTTING

Mecanizado de alto rendimiento con fuertes avances. Profundidades de pasada (Ap y Ae) grandes. Maquinas de gran potencia a bajas revoluciones.
Machining of high performance with strong advances. Axial and radial depth of cut (Ap and Ae) large. Powerful machines at low revs.

Usinage de haute performance avec une forte avance. Profondeur de passe axiale at radiale (Ap et Ae) grand. Puissantes machines a bas régime.
Lavorazione di elevate prestazioni con un forte anticipo. Profondita assiale e radiale di passata (Ap e AE) grande. Potenti macchine a bassi regimi.
Hochleistungsbearbeitung mit starken Schub. Axiale und radiale Zustellung (Ap und Ae) gross. Leistungsfahige Maschinen bei niedrigen Drehzahlen.

HIGH FEED
HF C i+

Mecanizado a muy alto avance. Profundidad de pasada (Ap) muy pequefa. Maquinas con fuertes aceleraciones sin necesidad de gran potencia.

High feed machining. Axial depth of cut (Ap) very small. Machines with strong acceleration without the need for great power.

Usinage a trés grande avance. Profondeur de passe axiale (Ap) trés faible. Machines a forte accélération, sans la nécessité d’'une grande puissance.
Lavorazione ad elevati avanzamenti. Profondita assiale di passata (Ap) molto piccola. Macchine con una forte accelerazione, senza la necessita di una grande poten-
Bearbeitung auf Hochvorschub. Axiale Zustellung (Ap) sehr gering. Maschinen mit starken Beschleunigungen ohne die Notwendigkeit fiir hohe Potenz.

CONVENTIONAL
SPEED
CUTTING

Mecanizado con condiciones de corte convencionales. Maquinas convencionales.
Machining with conventional cutting conditions. Conventional machines.
Usinage conventionnel avec conditions de coupe. Des machines conventionnelles.

Lavorazione convenzionale con le condizioni di taglio. Macchine convenzionali.
Bearbeitung mit herkdmmlichen Schnittbedingungen. Konventionelle Maschinen.
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Fresa frontal alto avance 4 labios

4 flute high feed end mill

Fraise cylindrique en bout de haute avance a 4 dents
Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento a 4 denti
Langlochfraser hohe Vorschiibe, 4 Schneiden

4-x 3ybble ®pe3a KOHUesas 8bICOKOCKOPOCMHASA

uni
Ken

2 6 15 5 2 17 10 03 015 0,06
4 6 2 60 2 36 12 05 02501
6 6 3 60 4 55 13 1 04 018
8 8 4 63 4 75 19 15 05 021
10 10 5 72 4 95 2 2 07 027
12 12 6 &8 4 11 26 2 08 033
16 16 8 92 4 15 32 25 1 044
Rp
== Radio de programacion
Programming radius

== Rayon de programation
== Raggio di programazione

== Programierungs Radius

== Paduyc npozpamMmupo8aHus

Fresa frontal alto avance 4 labios, larga

4 flute high feed end mill, long

Fraise cylindrique en bout de haute avance a 4 dents, longue
Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento a 4 denti, lunga
Langlochfraser hohe Vorschiibe, 4 Schneiden, lang

4-x 3ybble Dpe3a KOHUEeBAA 8bICOKOCKOPOCMHASA, ONUHHAA

D 6 6 3 100 4 52 24 1 04 018
| ) 4 0,
_W 8 8§ 4 100 4 7 38 15 05 025
o b ‘ 10 10 5 100 4 45 2 07 027
1= 12 12 6 120 4 11 53 2 08 034
!
- \
i Rp - Ap (Max.)
1 == Radio de programacion
! Programming radius 5 \
s == Rayon de programation &
4 == Raggio di programazione
- == Programierungs Radius
= Paduyc npo2pamMmupo8aHus
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K-SUPRA+

360255 |

HARD METAL SM

D

0=

12°

HELIX

uni
Ken

K-SUPRA+

EEE

HARD METAL SM

D

0=

12°

HELIX

Fresa frontal alto avance 4 labios
4 flute high feed end mill

Fraise cylindrique en bout de haute avance a 4 dents
Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento a 4 denti
Langlochfraser hohe Vorschiibe, 4 Schneiden
4-x 3ybble ®pe3a KoHUesAs 8bICOKOCKOPOCMHAS

Ap (Max.)

o Def
%U/\“‘JJ

|

T

L3

[

1

[

\

\

\

\
n
d

|

Inox
Stainless

D d I L Z D3 L3 Rp Ap s
3602.55.
h9 h6 Max.
2 6 15 5 2 17 10 03 015006
4 6 2 60 2 36 12 05 02501
6 6 3 60 4 55 13 1 02 016
8 8§ 4 63 4 75 19 15 025019
10 10 5 72 4 95 2 2 03 022
12 12 6 8 411 26 2 04 03
16 16 8 92 4 15 32 25 05 038
Rp 1 [TA Max)
== Radio de programacion
Programming radius a
== Rayon de programation 3
== Raggio di programazione
== Programierungs Radius
= Paduyc npozpamMmupo8aHus
Re 7

Fresa frontal alto avance 4 labios, larga
4 flute high feed end mill, long

Fraise cylindrique en bout de haute avance a 4 dents, longue
Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento a 4 denti, lunga

Langlochfraser hohe Vorschiibe, 4 Schneiden, lang

4-x 3y6ble ®pe3a KoHUe8as 8bICOKOCKOPOCMHAS, ONIUHHAA

Ap (Max.)
,q
3 2 1@
\
L

HFC L |
D d | L Z D3 L3 Rp Ap s
3604.55.

h9 h6 Max. B
6 6 3 100 4 52 24 1 02 012

8 8 4 100 4 7 38 15 025016
10 10 5 100 4 9 45 2 03 023
12 12 6 120 4 11 5 2 04 027
Rp ~ A Max)

== Radio de programacion
Programming radius

Rayon de programation
Raggio di programazione
Programierungs Radius
Paduyc npoepammuposarus
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Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, larga
u ni 2 flute ball nose slot drill, long

= Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, longue

I(E n = Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, lunga
= Kugelfraser, 2 Schneiden, lang
= 2-x3ybas Ope3a KoOHUeB8As C noslycepudeckum mopuem, OIUHHAA

o
3900.67 ‘
HARD METAL MG 10
0= >R

01400

01600

01800
02000.20

14 14 26 100
d D <5
16 16 30 150

18 18 34 150
20 20 38 150

o - 10°

@ 30 2 6 5 50 2 00200
LIECIX 3 6 8 57 2 00300
4 6 8§ 65 2 00400
- 5 6 8 10 2 00500
6 6 12100 2 00600
8 8 14100 2 00800
10 10 18 100 2 01000
12 12 2 100 2 01200

2

2

2

2

Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, normal y larga
3 2 flute ball nose slot drill, standard and long
uni X SN o
Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, normal et longue
I(E n Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, normale e lunga
Kugelfraser, 2 Schneiden, normal und lang
2-x 3y6asa Ope3a KoHYes8as ¢ nosychepuyeckum mopuyem, CMaHoapmHasa u 0/IUHHAA

K-SUPRA+ /
Eooractosoze ML

HARD METAL ESM Hsc
- N L]
0=C—7 : o D d | L Z R D3 L3 D L D3 L3

iy 3901.45. o 3902.45.
Wl 0,015 h6 +0,005 s B

@ 30° 03100 4 6 4 5 2 2 39 8 70 395 8 00400
LESX 4 6 4 2 2 70 395 15 MOIEONOONE

- 4 6 4 2 2 70 395 25 MIOINIDE

4 6 4 2 2 70 395 35 MOEONNNES

5 6 5 60 2 25 49 10 80 49 10 00500

6 6 6 60 2 3 59 12 9 59 12 00600

8 8 8 63 2 4 79 16 00 79 16 00800

I 10 10 10 72 2 5 99 20 00 99 20 01000

M 12 12 12 8 2 6 119 24 10 11,9 24 01200

D>5 p<s 16 16 16 105 2 8 155 32 140 155 32 01600

20 20 20 110 2 10 195 38 160 195 38 02000
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Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, normal y larga
u n-i 2 flute ball nose slot drill, standard and long
Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, normal et longue
I(E n Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, normale e lunga
Kugelfraser, 2 Schneiden, normal und lang
2-x 3ybas Ope3a koHYesaAs ¢ hosycghepudeckum mopyem, CmaHoapmHas u 0/UHHAA

T /’
3901.57|3902.57|

HARD METAL SM

° 10° ‘
@ 30 4 6 6 50 2 2 4 6 70
LECIX 5 6 8 60 2 25 00500 5 8 80 PN
6 6 6

9 60 2 3 00600 9 90 00600
7 11 100 00700

8 § 12 63 2 4 00800 8 12 100 00800
10 10 15 72 2 5 01000 10 15 100 01000
12 12 18 8 2 6 01200 12 18 110 01200
16 16 24 105 2 8 01600 16 24 140 01600
LE-J b<s 20 20 30 110 2 10 (PILI 20 30 160 EPOIlWII)

. Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, reforzada
uni 2 flute ball nose slot drill, reinforced

I(E n = Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, renforcé
= Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, rinforzata
= Kugelfrdser, 2 Schneiden, verstarkt
= D-x3yb6as Ope3a KoHUes8as c NoJlychepuyeckum mopuem, C yCUusIeHHbIM X80CMOBUKOM
K-SUPRA+ /‘
HARD METAL sMm
0=C"J

3903.55.

h9  he £0,01 B
@ 1 5 ° 4 6 6 70 2 2 251 3° BOLZOLKGED)
HELIX 4 6 6 100 2 2 442 1,5 RUOGEESS
5 8 8 100 2 25 366 3° BOLEIIXIEDL
6 8 9 100 2 3 281 3° BOLGIIXIED)
6 8 9 150 2 3 663 10 BOLGIIXEDL
7 10 10 100 2 35 386 3° BULZALKIE{LE
8 10 12 100 2 4 31,1 3° BOGEIOKED)
8 10 12 150 2 4 693 10 ROLEILXE0L
10 12 15 110 2 5 341 3° BOAO0KE{IS
10 12 15 150 2 5 723 1° BOOO0KE[TS
12 16 18 140 2 6 562 3° MAPALKE{ILS




T
(o xenou 1

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, larga
u ni 4 flute ball nose end mill, long

= Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, longue
I(E n = Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, lunga
= Kugelfraser, 4 Schneiden, lang
= 4-x 3y6as Ope3a koHYesas c honycghepuyeckum mopuyem, ONUHHAA
K-SUPRA+
HARD METAL sm
o=
30°
4 6 6 70 4
HELIX 5 6 8 8 4
6 6 9 9% 4
8 8§ 12 100 4
10 10 15 100 4
12 12 18 110 4
16 16 24 140 4
d
-

Fresa frontal punta esférica 240° 2 labios, larga
u ni 2 flute 240° spherical ball slot drill, long
Fraise cylindrique a bout sphérique 240° 2 dents, longue
I(E n Fresa cilindriche frontali a testa sferica 240° a 2 denti, lunga
240° Spharenfraser, 2 Schneiden, lang
2-x 3ybas ®pe3a KoHYeB8as co cghepudeckum mopuyem 240°, OUHHAA

Inox
K-SUPRA+ /
/ / Stainless

| 3908.55

HARD METAL SM
0= = D d | L Z R D3 L3 D2L2 «
o1 3908.55.
= o b6 £0,02 [T
@ 30° T 3 6 22570 2 15 25 30 26 4 39
LESX F ] 4 6 3 70 2 2 33 30 35 45 30
5 6 37580 2 25 41 43 43 6 15
2 6 6 45 9 2 3 49 30 52 65
8 8 6 100 2 4 66 36 69 9
10 10 75 100 2 5 83 43 87 105
12 129 10 2 6 10 5 104 12
16 16 12 140 2 8§ 134 61 139 15
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= Fresa frontal punta esférica 240° 4 labios, larga
u n-i 4 flute 240° spherical ball end mill, long
Fraise cylindrique a bout sphérique 240° 4 dents, longue
I(E n Fresa cilindriche frontali a testa sferica 240° a 4 denti, lunga
240° Spharenfraser, 4 Schneiden, lang
4-x 3y6aa Ope3a KoHUesas co cchepudeckum mopuem 240°, O7UHHAA

Inox
K-SUPRA+ /
/ / Stainless

390955 |

HARD METAL SM
0= m = D d | L zZ RD3L3D2L2 a
h9 h6 +0,02
o 1201 |
@ 30 . 4 6 3 70 4 2 33 30 35 45 3
LECIX F ] 5 6 375 80 4 25 41 43 43 6
6 6 45 9% 4 3 49 30 52 65
. « 8 8 6 10 4 4 66 36 69 9
| 10 10 75 100 4 5 83 43 87 105
T 012 12 9 110 4 6 10 52 104 12
16 16 12 140 4 8 134 61 139 15

= Fresa frontal térica 2 labios - Corte al centro
. 2 flute torus slot drill - Center cutting
uni ; o .
Fraise cylindrique torique 2 dents — Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti — Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt
2-x 3y6as mopa MesibHUUbI KOHUQA - pexXyuids KpOMKA yepe3 yeHmp

K-SUPRA+ ’
[ 3400.45
HARD METAL ’ ESM | HSC “

D
0= - R D d I L R D3 L3

N

T o0 3400.45.
— 0,04 h6 +0,015 —

@ 30° &) @5 4 6 4 60 2 03 39 13 RIZONNNE
LESX CEM i B 4 6 4 60 2 05 39 13 RIZONONS
— 5 6 5 60 2 03 49 15 MIEOE

- 5 6 5 60 2 05 49 15 MIHNOINE

6 6 6 60 2 03 58 24 KIANE

6 6 6 60 2 05 58 24 KIS

6 6 6 60 2 1 58 24 BN

8 8 8 75 2 03 78 29 MIELNNE

8 8 8 75 2 05 78 29 ML

d 8 8 8 75 2 1 78 29 MONENONNG)

8 8 8 75 2 15 78 29 MIEINEE

8 8 8 75 2 2 78 29 MONENONIA)

10 10 10 80 2 03 97 35 MOOOONONE

10 10 10 80 2 05 97 35 MyOOINOE

10 10 10 80 2 1 97 35 MOAOINNGE

10 10 10 80 2 15 97 35 MyOONOGE

10 10 10 8 2 2 97 35 MOAOINNGR

12 12 12 100 2 05 11,7 37 MyPOOH

12 12 12 100 2 1 117 37 RPN

12 12 12 100 2 15 11,7 37 MyPN0gH

12 12 12 100 2 2 117 37 BRI
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HARD METAL SM
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Fresa frontal torica 2 labios - Corte al centro
2 flute torus slot drill - Center cutting
Fraise cylindrique torique 2 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti - Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt
2-x 3y6as mopa mesibHUUbI KOHUQA - pexXyujds KpOMKa yepes yeHmp

L3

D3,

(o xenou

13

Fresa frontal torica 2 labios, larga - Corte al centro

D d I L Z R D3
8 h6 0,02
4 6 4 60 2 03 39
4 6 4 60 2 05 39
5 6 5 60 2 03 49
5 6 5 60 2 05 49
6 6 6 60 2 03 58
6 6 6 60 2 05 58
6 6 6 60 2 1 58
8 § 8 75 2 03 78
8 § 8 75 2 05 78
8 § 8 75 2 1 78
8 8§ 8 75 2 15 78
8 § 8 75 2 2 18
10 10 10 8 2 03 97
10 10 10 8 2 05 97
10 10 10 8 2 1 97
10 10 10 8 2 15 97
10 10 10 8 2 2 97
12 12 12 100 2 05 11,7
12 12 12 100 2 1 11,7
12 12 12 100 2 15 11,7
12 12 12 100 2 2 117

2 flute torus slot drill, long — Center cutting
Fraise cylindrique torique 2 dents, longue — Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti, lunga — Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden, lang - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHUesas (hpe3a ¢ y2/108biM paduycom, OSIUHHAS - PEXYUAs KDOMKA Yepe3 UeHmp

L3

D3

Inox
Stainless

00400.0003
00400.0005
00500.0003
00500.0005
00600.0003
00600.0005
00600.0010
00800.0003
00800.0005
00800.0010
00800.0015
00800.0020
01000.0003
01000.0005
01000.0010
01000.0015
01000.0020
01200.0005
01200.0010
01200.0015
01200.0020

8 h6 +0,02

6 6 6 9 2 05 58 4

6 6 6 9 2 1 58 4

8 § 8 100 2 05 78 55

8 § 8100 2 1 78 5

8 § 8 100 2 15 78 55
10 10 10 100 2 05 97 55
10 10 10 100 2 1 97 55
10 10 10 100 2 15 97 55

3401.55.
————
00600.0005
00600.0010
00800.0005
00800.0010
00800.0015
01000.0005
01000.0010
01000.0015
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Fresa frontal torica 4 labios - Corte al centro
uni 4 flute torus end mill - Center cutting
I(E n Fraise cylindrique torique 4 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale a 4 denti — Taglio al centro
Torusfraser, 4 Schneiden — Zentrumschnitt
4-x 3y6as KoHyesas hpe3a c y2108bIM paouycoMm - pexywas KpoMKa Yepes yeHmp

: Inox
K-SUPRA+ : ’ Stainless

HARD METAL ESM
D
0=6= s D d 1 L Z R D3 L3, 0045
_ 0,04 h6 +0,015
@ 30° 9 W/ 6 6 6 60 03 58 24 RUNNINE
LECIX s g N, 6 6 6 60 05 58 24 MULIOE
L | 6 6 6 60 1 58 24 D)
- 8 8§ 8 75 03 78 29 MOIEININE]
8 8§ 8 75 05 78 29 MOIENINE
8 8§ 8 75 1 78 29 RGN0
8 8§ 8 75 15 78 29 EIEE
- 8 8§ 8 75 2 78 29 EOUEINNMN)
B . 10 10 10 80 03 97 35 MOLLINIE
10 10 10 80

05 97 35 QUKL
1 LYAREERN  01000.0010
1,5 97 35 RULILXOEE
9,7 35 EULIIKpIY
05 11,7 37 RUPALVKIIES
1 11,7 37 il
1,5 11,7 37 ROPILXOEE
2 11,7 37 ROl
05 155 42 UKL
1 155 42 Ol
1,5 155 42 ROI0X0EE
2 155 42 Ol
05 195 48 RPILVPIIES
1 195 48 RLIL»IN[
1,5 195 48 RIIRINE
2 195 48 QLAY
25 195 48 IIRIYE

10 10 10 80
10 10 10 80
10 10 10 80
12 12 12 100
12 12 12 100
12 12 12 100
12 12 12 100
16 16 16 105
16 16 16 105
16 16 16 105
16 16 16 105
20 20 20 110
20 20 20 110
20 20 20 110
20 20 20 110
20 20 20 110

S s b DSeEDEDDDAEPEDEDEPEDEDPEDEDEDSPEDEDEDREDEDDDS
N
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= Fresa frontal torica 4 labios - Corte al centro
u ni 4 flute torus end mill — Center cutting
Fraise cylindrique torique 4 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale a 4 denti — Taglio al centro
Torusfraser, 4 Schneiden - Zentrumschnitt
4-x 3y6as KoHyesas ¢hpe3a c y2108bIM paouycoM - pexywas KpoOMKa Yepes yeHmp

Inox
’ Stainless

0= R D d I L Z R D3

HARD METAL SM

—LW 8 h6 +0,02
@ 30° 3 6 6 6 60 4 03 58 00600.0003
D3 (Rl :
LIECIX - 6 6 6 60 4 05 58 00600.0005
L =i 6 6 6 60 4 1 58 00600.0010
8 8 8 75 4 03 78 00800.0003
8 8 8 75 4 05 78 00800.0005
8 8 8§ 75 4 1 78 00800.0010
8 8 8 75 4 15 78 00800.0015
puy 8 8 8§ 75 4 2 78 00800.0020
JJ 10 10 10 80 4 03 97 01000.0003
10 10 10 80 4 05 97 01000.0005
10 10 10 8 4 1 97 01000.0010
10 10 10 80 4 15 97 01000.0015
10 10 10 8 4 2 97 01000.0020
12 12 12 100 4 05 117 01200.0005
12 12 12 100 4 1 117 01200.0010
12 12 12 100 4 15 117 01200.0015
12 12 12 100 4 2 117 01200.0020
16 16 16 105 4 05 155 01600.0005
16 16 16 105 4 1 155 01600.0010
16 16 16 105 4 15 155 01600.0015
16 16 16 105 4 2 155 01600.0020
20 20 20 110 4 05 195 02000.2005
20 20 2 110 4 1 195 02000.2010
200 20 20 110 4 15 195 020002015
20 20 2 110 4 2 195 02000.2020
4

20 20 20 110 2,5 19,5 02000.2025

= Fresa frontal térica 4 labios, larga - Corte al centro
u ni 4 flute torus slot drill, long — Center cutting
Fraise cylindrique torique 4 dents, longue — Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali toroidale a 4 denti, lunga — Taglio al centro
Torusfraser, 4 Schneiden, lang - Zentrumschnitt
4-x 3y6as KoHYesas ¢pe3a c y2108bIM paouycom, ONUHHASA - pexXyLWas KPOMKA Yyepe3 YyeHmp

K-SUPRA+ ’

HARD METAL SM

0= R D d I L Z R D3 L3

3404.55
_LW, f8 hé +0,02 ——
o
@ 30 . 6 %

4 05 58 45 MO
HIECIX - 9 4 1 58 45 MIEINOE
00 4 05 78 55 MOUENON0E

00 4 1 78 55 MOOEOO0EN

10 10 10 100 4 05 97 55 MO0
4

4

4

4

4

L3

0 O O
o
o o o

(o]
oo
oo

10 10 10 100 1 97 55 ROl
10 10 10 100 1,5 97 55 RULIOXIEE
— 12 12 12 120 05 11,7 75 RUPALVKIIES
d 12 12 12 120 1 10,7 75 Rkl
12 12 12 120 1,5 11,7 75 ROPALEE
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uni
Ken

uni
Ken

HARD METAL MG 10

0=

42--47°

HELIX

r“{a\i
[+
I 4 6 8 5 3 37 17 02 01
- 5 6 9 5 3 47 17 02 01
o8 6 6 10 5 3 57 17 025 015
— 8 8 12 5 3 75 21 025 0,15
10 10 14 66 3 95 25 025 015
12 12 16 73 3 115 27 03 02
14 14 18 75 3 13 29 03 02
16 16 22 8 3 15 33 04 025
iM 18 18 24 8 3 17 35 04 025
20 20 26 92 3 19 41 045 03

Fresa frontal 2 labios - Corte al centro

2 flute slot drill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHUesas hpesa ¢ pexyujeli Kpomkol uepes yeHmp

D

8

4 6 11 5 2 005 00400

5 6 13 60 2 005 00500

6 6 13 60 2 005 00600

8 8§ 19 63 2 007 00800
10 10 22 72 2 007 01000
12 12 26 8 2 01 01200
16 16 32 92 2 01 01600
20 20 38 104 2 0,1 EELLIWL

Fresa frontal 3 labios, corta - Corte al centro

3 flute slot drill, short - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 3 dents, court - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 3 denti, corta - Taglio al centro
Langlochfraser, 3 Schneiden, kurz - Zentrumschnitt

3-x 3y6ble Ope3a KoHUesds, KOPOMKASA - pexXyWds KDOMKA yepe3 UeHmp
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= Fresa frontal 3 labios - Corte al centro
u ni 3 flute slot drill - Center cutting
Fraise cylindrique en bout a 3 dents - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali a 3 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 3 Schneiden - Zentrumschnitt
3-x 3y6as hpe3a KoHuesas ¢ pexyuieli Kpomkol Yepes ueHmp, 0/1UHHAs cepus. [1o antomuHuo

=Eﬂ=r
6303.67]6343.67 v’

HARD METAL MG 10
0=: D

4="@] ) * Chj
Cc

42--47° = 4 3 6 7 5 3 01 005 00300

» i i

LIECIX Z 4 6 11 5 3 02 01 00400

. 5 6 13 5 3 02 01 00500

- 6 6 13 5 3 025 015 00600

8 8 19 63 3 025 015 00800

10 10 22 72 3 025 015 01000

12 12 26 8 3 03 02 01200

_ 14 14 26 8 3 03 02 01400

7M 16 16 32 92 3 04 025 01600

18 18 32 92 3 04 025 01800

20 20 38 104 3 045 03 02000

= Fresa frontal 3 labios, larga - Corte al centro
u ni 3 flute slot drill, long - Center cutting
Fraise cylindrique en bout a 3 dents, longue - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali a 3 denti, lunga - Taglio al centro
Langlochfraser, 3 Schneiden, lang - Zentrumschnitt
3-x 3ybble Mpe3a koHUesas, ONIUHHASA - pexyulds KPOMKa Yepes ueHmp

6304.67

HARD METAL MG 10

0= 7% C,hj(
42-47° -

HELIX 2

- —
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uni
Ken

K-SUPRA+

| 5702.65 |

HARD METAL MG 10

0=

36-39°

HELIX

uni
Kehn

K-SUPRA+

15703.655743.65]

HARD METAL MG 10

0=

36-39°

HELIX

Fresa frontal 4 labios, corta - Corte al centro

4 flute end mill, short - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents, court - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 4 denti, corta - Taglio al centro

Langlochfraser, 4 Schneiden, kurz - Zentrumschnitt

4-x 3ybble ®pe3a KoHUeBAs, KOPOMKASA - PeXXyWds KDOMKA yepe3 ueHmp

D
1 _chy
C
= 4 6 8 54 37 17 02 01
- 5 6 9 54 47 17 02 0,1
- D3 6 6 10 54 57 17 025 0,15
= 8 8 12 58 75 21 025 0,15

10 10 14 66
12 12 16 73
14 14 18 75
16 16 22 8

95 25 025 015
15 27 03 02
13 29 03 02
15 33 04 025

17 35 04 025
19 41 045 03

A i e s

20 20 26 92

Fresa frontal 4 labios - Corte al centro

4 flute end mill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 4 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden - Zentrumschnitt

4-x 3y6ble ®pe3a KOHUEBAsA - pexyuds KPOMKaA yepes yeHmp

f

— b d 1 L 2 R D3L3 c Ch|_ 065 |5743.65.
?ic f8 hé 45° R B S
g N 4 6 1 57 02 0,1 00400
. 5 6 13 57 02 0,1 00500
_ Fs 6 6 13 57 0,25 0,15 00600
8 8 19 63 0,25 0,15 00800

0 10 22 72
12 12 26 8
12 12 26 8
14 14 26 8

0,25 0,15 01000

03 02 01200

25 115 38 01200.2500
03 0.2 01400

04 025 01600

25 15 M4 01600.2500
15 4 01600.4000
04 025 01800

045 03 02000

25 19 54 02000.2500
19 54 02000.4000

16 16 32 9%
16 16 32 9
18 18 32 9%
20 20 38 104
20 20 38 104
20 20 38 104

I i b R i e il i e ]
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= Fresa frontal 4 labios, larga - Corte al centro
u ni 4 flute end mill, long - Center cutting
Fraise cylindrique en bout a 4 dents, longue - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali a 4 denti, lunga - Taglio al centro
Langlochfraser, 4-schneidig, lang - Zentrumschnitt
4-x 3y6ble ®pe3a KoHYeBas, O/IUHHAA - PEXYUds KDOMKA Yepe3 yeHmp

K-SUPRA+ I/ ’

HARD METAL MG 10
0=C—23 > D d I L zZ R D313 ¢ Ch
it ’%ﬂ“ B  he 450
36-39° ] 6 6 13 65 4 57 29 025 0,15 NN
HELIX ) . 8 8 19 8 4 75 45 0,25 0,15 SN
A e 10 10 2 100 4 95 50 025 0,15 BOEIL
12 12 26 100 4 115 55 03 02 BOIPI
12 12 26 100 4 25 115 55 01200.2500
16 16 32 110 4 15 62 04 0,25 BRI
16 16 32 110 4 25 15 62 01600.2500
16 16 32 110 4 4 15 62 01600.4000
e 20 20 38 15 4 19 75 045 03 WML
20 20 38 15 4 25 19 75 02000.2500
4

20 20 38 125 4 19 75 02000.4000

= Fresa frontal 4 labios, con hélice variable - Corte al centro
u ni 4 flute end mill, unequal helix angles - Center cutting
Fraise en bout a 4 dents, a hélice différente - Coupe au centre
I(E n Fresa frontale 4 taglienti, angolo di elica differenziata - Tagliente sino al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumschnitt
4-x 3ybble Dpe3a KoHUEBAs, C NepEMeEHHBIM Y2I0M NOBEMA CMPYXKeYHbIX KAHABOK - PeXXYLUAs KPOMKA Yepe3 YeHmp

| K-SUPRA+ '/ ’

HARD METAL SM
D
0= 1 _chy D d | L Z c¢ Ch
e 3203.55.
| h1o  h6 45—
@ 42--45° _ 3 6 8 60 4 01 005 FTEN)
LIESIX 4 6 11 60 4 015 01 00400
5 6 13 60 4 015 01 00500
- 6 6 13 60 4 02 0715 B
8 8 19 63 4 02 0715 BE)
10 10 2 72 4 02 015 B0
\ 12 12 26 8 4 025 02 01200
‘ 16 16 32 92 4 03 025 01600
i = 20 20 38 104 4 035 03 MUNIR
!
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= Fresa frontal 4 labios con doble nticleo - Corte al centro
u n-i 4 flute double core end mill - Center cutting
Fraise cylindrique en bout a double ame a 4 dents - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali con nucleo rinforzato a 4 denti - Taglio al centro
Langlochfraser mit doppelter Seele, 4 Schneiden - Zentrumschnitt
4-x 3y6ble [JeotiHoli cepoeyHuk Dpe3a KOHUEB8AA - PeXXyUas KpOMKA Yepes yeHmp

K-SUPRA+ I/
HARD METAL M HPC ‘“

— D

0= ,CMC MDO : Lz c fsh 3202.55.
A

@ 55° - ? 4 6 12 60 4 025 015 BN

LECIX Z 6 6 15 60 4 025 0,15 M)

8 8 2 75 4 025 015 WL

= 10 10 25 80 4 025 0,15 MEIN

12 12 30 100 4 025 0,15 MEPIN)

16 16 40 105 4 035 02 01600

20 20 45 110 4 035 02 [ROLNONN

= Fresa frontal varios labios, normal y larga
3 Multi flute end mill, standard and long
uni . L )
Fraise cylindrique en bout multidents, normal et longue
I(E n Fresa cilindriche frontali multidenti, normale e lunga
Schaftfraser, Mehrschneiden, normal und lang
MHo203y6as koHUesads gpesd, c(maHOapMHAs U ONIUHHAA

K-SUPRA+ r
3102.45/{3103.45 ’

HARDMETAL esm | HSC ‘-1. ‘-
ch D I L

D
0= : =gy @ 3102.45.| < 3103.45.
| 004 hé o —
@ 55° - 3 6 10 60 4 025 00300
LEDX 4 6 10 60 4 025 00400
5 6 10 60 4 025 00500 -
- 6 6 12 60 6 025 00600 6 25 70 BN
8 8 16 75 6 025 00800 8 40 100 BNIELN
| 10 10 20 8 6 025 01000 10 45 100 PN
: 12 12 25 100 6 025 01200 12 55 110 BRI
) 16 16 32 105 6 035 01600 16 70 140 PRGN
' .LJ 20 20 40 110 8 035 0200020 PTRNEIIRT 0200020
25 25 45 121 8 035 02500 25 90 164 RIEN
I




Ken

K-SUPRA+
| 5102.65 | . >

HARD METAL MG 10

0=

e =)
44-46° %

Fresa frontal varios labios, con hélice variable
u ni Multi flute end mill, unequal helix angles

Fraise cylindrique en bout a multidents, a hélice différente

Fresa frontale multidenti, angolo di elica differenziata

Langlochfraser, 4-Mehrschneiden, ungleicher Drallwinkel

MHo203y6as KoHUesas pe3d, C nepeMeHHbIM Y2JIOM NOBEMA CMPYKEUHbIX KAHABOK

(o xenou 21

5102.65.

6 6 13 5 6 015 015 00600

8 § 19 63 6 015 015 00800
10 10 22 72 6 015 015 01000
12 12 26 8 6 015 015 01200
14 14 26 8 6 020 020 01400
16 16 32 92 6 02 020 01600
18 18 32 92 6 02 020 01800
20 20 38 104 6 020 0,20 @POLLPI)
25 25 45 121 6 020 020 02500

= Fresa frontal varios labios, con hélice variable, larga
u ni Multi flute end mill, unequal helix angles, long

= Fraise cylindrique en bout a multidents, a hélice différente, longue
I(E n = Fresa frontale multidenti, angolo di elica differenziata, lunga

= Langlochfrdser, 4-Mehrschneiden, ungleicher Drallwinkel, lang

K-SUPRA+ r

HARD METAL MG 10

0=

o,
44-46° % |
L]

MHo203y6as KoHUe8ds pe3d, C nepeMeHHbIM Y2/10M N0BEeMA CMPYKeYHbIX KAHABOK, O/TUHHASA

01000
01200

01400
01600

01800
02000.20

10 10 40 8 6 015
12 12 50 100 6 0,15
14 14 50 100 6 020
16 16 60 110 6 020
18 18 60 110 6 020
20 20 70 125 6 0,20
25 25 80 150 6 02

02500
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= Fresa frontal varios labios con radio en la esquina
. Multi flute corner radius end mill
uni = Fraise cylindrique en bout multidents avec rayon d’angle
I(E n = fresa cilindriche frontali multidenti con raggio di spigolo
= Schaftfraser, Mehrschneiden mit Eckenradius

MHo203yb6as KoHUesas ¢hpe3a c paduycom Ha mopue

K-SUPRA+ £ .~
| 5105.65 | o

HARD METAL MG 10

0= D d I L z 5105.65.
o he €002

44--46° 6 6 13 57 6 00600.0005
LECIX 6 6 13 57 6 00600.0010

8 8 19 6 6 00800.0005

8 8 19 6 6 00800.0010

8 8 19 6 6 00800.0015

10 10 2 72 6 01000.0005

10 10 2 72 6 01000.0010

10 10 2 72 6 01000.0015

12 12 26 8 6 01200.0005

12 12 2% 8 6 01200.0010

12 12 26 8 6 01200.0015

12 12 2% 8 6 01200.0020

16 16 32 92 6 01600.0005

16 16 32 92 6 01600.0010

16 16 32 92 6 01600.0015

16 16 32 92 6 01600.0020

16 16 32 92 6 01600.0025

Fresa frontal de desbaste varios labios - Corte al centro

u n-i Several flute roughing end mill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a multidents — Ravageuse — Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali per sgrossatura multidenti - Taglio al centro

Schrupp-Mehrzahnfraser - Zentrumschnitt

MH0203y6as YepHOBas (hpe3a KoHUe8as 0715 0ueHb 2py6oli 06pabomKuU - pexxyLas KpoMKa Yyepes ueHmp

Ken

3206.67]

HARD METAL
0=
@ 45° 6 6 13 57 4 02 00600
LIECIX 8 8 19 63 4 025 00800
10 10 2 72 4 03 01000
12 12 26 8 4 035 01200
14 14 26 8 4 04 01400
16 16 32 92 5 05 01600
18 18 32 9 5 05 01800
20 20 38 104 6 06 02000




K-SUPRA+

15901.655903.65]

HARD METAL MG 10

Ken

N\

K-SUPRA+

[ 5408.65

HARD METAL MG 10

0=

B | =3

-

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, normal y extra larga
4 flute ball nose end mill, standard and extra long
Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, normal et extra longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, normale e extra lunga

Kugelfraser, 4 Schneiden, normal und extra lang
4-x 3y6aa Ope3a KoHYe8as ¢ nosaycepudeckum mopyem, OJIUHHAA U SKCMpPa ONUHHAA

(e xenou 23

5903.65.

00400
00500

6 13 150 00600
8 19 150 00800

10
12
14
1

P
r P>
”
HSC | N |
P~ R D d I L z
, 5901.65.
4 4 12 40 4 2 00400
5 5 14 50 4 2,5 00500
6 6 16 50 4 3 00600
- 7 7 20 60 4 3,5 00700
8 8 20 60 4 4 00800
9 9 20 60 4 45 00900
10 10 22 70 4 5 01000
12 12 22 75 4 6 01200
— Li_‘ 14 14 25 75 4 7 01400
16 16 25 75 4 8 01600
18 18 32 100 4 9 01800
20 20 32 100 4 10 02000.20

6
20

Fresa frontal de gran desbaste varios labios - Corte al centro
Several flute roughing end mill — Center cutting
Fraise cylindrique en bout a multidents — Ravageuse Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali per sgrossatura multidenti - Taglio al centro

Schrupp-Mehrzahnfraser — Zentrumschnitt
MH0203y60as YepHO8AA (hpe3a KOHUeBas 0711 04eHb 2py6oli 06pabomKu - pexxyulds KPOMKA Yyepes ueHmp

22150 01000
26150 01200
26150 01400
32 150 01600

38 150 WANNPI)

6 6 13 5 4 025 0715

8 8 19 6 4 025 015
10 10 22 72 4 025 015
12 12 26 8 4 03 02
16 16 32 92 4 04 025
20 20 33 104 4 045 03
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= Fresa frontal de semidesbaste 4 labios - Corte al centro
. 4 flute semi-roughing end mill — Center cutting
uni = Fraise cylindrique en bout & 4 dents - Semi-finition — Coupe au centre
I(E n = Fresa cilindriche frontali per semi-sgrossatura a 4 denti — Taglio al centro
= Schruppfraser mit Schlichtprofil, 4 Schneiden — Zentrumschnitt

4-x 3y6as nosy4epHo8ds KOHYesas (hpesa - pexyuids KpoMKa yepes yeHmp
[ N Inox
TTTTRECROM Stainless
6208.676248.67

HARD METAL MG 10
L

0=

4=
@ 28:31° 6 6 13 57 4 02 015 K
HELIX 8 8 19 6 4 025 015 WL
10 10 2 72 4 025 015 WG
12 12 26 8 4 03 02 [
14 14 26 8 4 03 02 UL
16 16 32 9 6 04 025 WG
18 18 32 9 6 04 025 BRI
20 20 38 104 6 045 03 [
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PERFORMANCE

CUTTING
HIGH SPEED

HIGH
CUTTING

HPC
HS

4000 ALUMINIUM

uni

Ken
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|u<r}'EnAl

4000 ALUMINIUM

HM
MG 10

& &

HM
MG 10

&

2

’ MG 10

MG 10

5 B OO -

5

Indice
Index
= Index
Indice
Inhalt
NHOekc

)

D
=

—— IS 4400.68

— e,

N

5 s 4401.68

—Y

el ™| 4400.68

—

——— WS 4401.68

L NORMAL | B3 [0]0X(510)

IS 4200.68

< 4001.68

A

e WG 4302.68

A

b ST 4303.68

— Ry

m T 4306.68

aa el 4307.68

NORMAL
NORMAL
NORMAL

NORMAL

NORMAL

NORMAL

NORMAL

NORMAL

NORMAL

© Recomendado - Recommended - Recommandé
Raccomandato - Empfohlen - PekomeHdyemoe

Posible - Suitable - Propre
@ P

Possibile - Passend - BoamoxHuili

ITEM
4902.60
4902.68
4400.60 ‘
4401.60

4400.60 ‘

4401.60

4302.60 ‘
4303.60
4306.60

4307.60

-/ /. '/ | linodStainles



uni

KenAl

4000 ALUMINIUM

HM

PKD

HM

PKD

o

Indice
Index
Index
Indice

= Inhalt

NHOekc

Recomendado - Recommended - Recommandé
Raccomandato - Empfohlen - PekomeHdyemoe

(o xenou

® Posible - Suitable - Propre
Possibile - Passend - BoamoxHuili

4400.00

4401.00

4902.00

Inox/Stainless

27
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Fresa frontal punta semiesférica 2 labios
u nl 2 flute ball nose slot drill

Al Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents
I(E n Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti
Kugelfraser, 2 Schneiden
2-x 3y6as Ope3a KoHUeB8As ¢ nosycghepudeckum mopuyem

A Inox
NORMAL ’ Stainless

HARD METAL MG 10

0=—— D D d |I L Z RD31L3 L2 a e

) 4902.60.| 4902.68.
o he +0,01  I—

@ 30° B 3 2 6 3 5 2 1 21 5 7,70 B 00200

LECIX 3 3 6 4 5 2 15 21 6559 BEN 00300

o3| | 4 6 5 5 2 2 21 8 44 BTN 00400

- 5 6 6 5 2 25 21 10 260 BN 00500

6 6 7 5 2 3 57 N 00600 00600

| 8 8 9 6 2 4 717 W 00800 00800

0 10 1M1 72 2 5 97 3 01000 01000

= 12 12 12 8 2 6 15 38 01200 01200

p bo<s 16 16 16 9 2 8 155 47 01600 01600

20 20 20 104 2 10 195 54 0200020  02000.20

Fresa frontal térica 2 labios, sin y con refrigeracion interior - Corte al centro
u nl 2 flute torus slot drill, without and with internal coolant supply — Center cutting
Al Fraise cylindrique torique 2 dents sans et avec arrosage central - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti, senza e con refrigerazione interna - Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden, ohne und mit Innenkiihlung - Zentrumschnitt
2-x3y6asA KoHUesas (hpe3a c y2/108biM paduycom, 6e3 u ¢ kaHanom COXK - pexxyuias KpOMKa yepes ueHmp

NORMAL ’
14400.60 4400 68

' .

0=

HSC -IlIIlIIl-Il
:Z} :: I Lz 02 b3 13 4400.60. 4400 68.! 4400.60. 4400 68.
., ! + I L
- 3 3 4 38 2 05 29 10 00300.0500 00300.0500
I 4 6 5 57 2 05 37 14 00400.0500 00400.0500
6 6 7 57 2 1 55 20 00600.1000 00600.1000
8 8 8 69 2 25 74 34 00800.2500 00800.2500 00800.2501  00800.2501
10 10 11 72 2 25 9 32 01000.2500 01000.2500 01000.2501 01000.2501
. 12 12 12 72 2 25 11,1 35 01200.2500 01200.2500 01200.2501 01200.2501
j‘L’w 12 12 12 72 2 4 11,1 35 01200.4000 01200.4000 01200.4001 01200.4001
16 16 16 92 2 25 148 52 01600.2500 01600.2500 01600.2501 01600.2501
16 16 16 92 2 4 148 52 01600.4000 01600.4000 01600.4001 01600.4001
20 20 20 101 2 25 185 58 02000.2500 02000.2500 02000.2501 02000.2501
20 20 20 101 2 4 18,5 58 02000.4000 02000.4000 02000.4001 02000.4001
20 20 20 101 2 6 18,5 58 02000.6000 02000.6000 02000.6001 02000.6001
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= Fresa frontal térica 2 labios, larga, sin y con refrigeracion interior - Corte al centro
u ni 2 flute torus slot drill, long, without and with internal coolant supply — Center cutting

Al = Fraise cylindrique torique 2 dents, longue, sans et avec arrosage central - Coupe au centre
I(E n = Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti, lunga, senza e con refrigerazione interni - Taglio al centro
= Torusfraser, 2 Schneiden, lang, ohne und mit Innenkihlung - Zentrumschnitt
== D-x3y6as KOHUEBAs (hpe3d C y2/108biM paduycoM, ANTUHHAS, 6e3 u ¢ kKaHarom COXK - pexyuias KpoMKa Yepes yeHmp
Inox
NORMAL | EETKTOP ’ Stainless
4401.60[4401.68
HARD METAL MG 10 2B\
”
o=
HSC T I T
@@ ALU TR m— —
g W 4401.60.| 4401.68.| 4401.60.| 4401.68.
-0,04 +0,05
. . |
= 8 8 8 8 VRV SIS  00800.2500 00800.2500 00800.2501  00800.2501
. L 12 12 12 81 VR AEES  01200.2500 01200.2500 01200.2501  01200.2501
12 12 12 81 LR NS  01200.4000 01200.4000 01200.4001  01200.4001

16 16 16 104
. 16 16 16 104
, L 16 16 16 104
g 16 16 16 116
16 16 16 116
16 16 16 116
20 20 20 116

PRI 01600.2510  01600.2510  01600.2511  01600.2511
CRN R ENZAN 01600.4010  01600.4010  01600.4011  01600.4011
(L INCTEN 01600.6010  01600.6010 01600.6011  01600.6011
LRV 01600.2500 01600.2500 01600.2501  01600.2501
CREE RV 01600.4000 01600.4000 01600.4001  01600.4001
(R RN 01600.6000 01600.6000 01600.6001 01600.6001
VR EERVERS 02000.2500  02000.2500  02000.2501  02000.2501

NN RN NN DNDNDNNDNDNNDDNDNDND
~
al

20 20 20 116 U ERVERS  02000.4000  02000.4000  02000.4001  02000.4001
20 20 20 116 (R EERVERS 02000.6000 02000.6000 02000.6001  02000.6001
20 20 20 131 U R 02000.4010  02000.4010  02000.4011  02000.4011
20 20 20 131 (IR  02000.6010  02000.6010  02000.6011  02000.6011

= Fresa frontal 1 labio, ALU - Corte al centro
u ni 1 flute slot drill, ALU - Center cutting

Al = Fraise cylindrique en bout a 1 dent, ALU - Coupe au centre
I(E n = Fresa cilindriche frontali a 1 dente ALU - Taglio al centro
= ALU Schaftfraser, 1 Schneide — Zentrumschnitt
=  (0H03ybas (hpe3a KOHUesas No AIOMUHUIO C pexyuieli KpoMKol Yepes ueHmp
NORMAL
4100.60
HARD METAL MG 10
0= o d 1L 4100.60.
h10 hé
@ 230 1,5 3 6 50 1
HELIX 2 3 8 50 1
3 3 12 50 1
4 4 15 60 1
5 5 17 60 1
¥ 6 6 20 65 1
) 8 8§ 22 63 1
|, 10 10 25 75 1
v 12 12 30 8 1
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= Fresa frontal 2 labios - Corte al centro
u ni 2 flute slot drill - Center cutting
Al Fraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt
2-x 3y6as KoHUeaas ¢pesa ¢ pexxyweli Kpomkol uepes ueHmp

Inox
K-TOP '/ ’ Stainless

4200.68

HARD METAL MG 10
D
0= R D d I L Z R D3 TR—
—L h10 hé +0,02
o | —
e 25 al s 2 3 338 2 01 19 00200
LECIX == 3 3 4 38 2 01 29 00300
A 4 6 5 5 2 01 38 00400
= 5 6 6 54 2 01 48 00500
6 6 7 5 2 01 57 00600
8 8 9 58 2 01 77 00800
0 10 11 6 2 01 97 01000
12 12 12 73 2 015115 01200
16 16 16 8 2 0,5 155 01600
AJ 20 20 20 9 2 015195 02000.20

= Fresa frontal 2 labios - Corte al centro
u ni 2 flute slot drill - Center cutting
Al Fraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
I(E n Fresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
4000 ALUMINIUM Langlochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt
2-x 3y6as KoHUe8as hpesa ¢ pexywieli Kpomkol yepes yeHmp

K-TOP '/ ’

|

01600
02000.20

4201.68
HARD METAL MG 10
5 \
0= = D d | L z T
4201.68.
H__IB I
o]
@ 45 _ 2 3 7 38 2 00200
LESX 3 3 8§ 38 2 00300
4 6 1 57 2 00400
- 5 6 13 5 2 00500
6 6 13 5 2 00600
8 8 19 6 2 00800
0 10 2 72 2 01000
12 12 26 8 2 01200
16 16 32 92 2
2

1 d 20 20 38 104
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Fresa frontal 3 labios con radio en la esquina, con hélice variable
u ni 3 flute corner radius end mill, unequal helix angles

Al = Fraise en bout a 3 dents avec rayon d'angle, a hélice différente
I(E n = fresa frontale 3 taglienti con raggio di spigolo, angolo di elica differenziata
= |anglochfraser, 3 Schneiden mit Eckenradius, ungleicher Drallwinkel
= 3-x 3y6ae hpe3d KoHUEeBAs C paouycom nNpu 8epLULHE, C NEPEMEHHbIM Y2IIOM NOBEMA CMPYKEYHbIX KAHABOK
NORMAL | ZETKETOP r
4302.60]4302.68 ’
HARD METAL MG 10
0=—— 5 D d I L Z RD3L3 r c Ch —
0 /’C . 0w o - 4302.60.| 4302.68.
’?ﬁf e
44--49° I 4 6 1 5 3 38 20 PINONEY 004000021 004000021
LIELDS 5 5 6 13 57 3 48 21 PRI 005000021 005000021
L ) 6 6 13 57 3 57 21 UPAIREN 006000021 006000021
A o2 8 8 19 63 3 V.S AR R PERIA Y 008000027 008000027
8 8 19 63 3 25 74 27 3 008002527 008002527
10 10 22 72 3 9 32 3 0,25 0,15 glLOley i 1[1Ep]
10 10 22 72 3 25 9 32 3 010002532 010002532
) 10 10 22 80 3 9 45 R PERIAEN 010000045 010000045
. ——— 10 10 22 8 3 25 9 45 3 010002545 010002545
[ 12 12 26 8 3 11,1 38 3 03 02 muPL000Es ) pilIlEE
12 12 26 8 3 25 1,1 38 3 012002538 012002538
12 12 26 8 3 4 111 38 3 012004038 012004038
12 12 26 100 3 11,1 55 R ERNIPAY 012000055 012000055
12 12 26 100 3 25 11,1 55 3 012002555 012002555
12 12 26 100 3 4 11,1 55 3 012004055 012004055
16 16 32 92 3 148 47 3 04 0,25 SO0y (0.
16 16 32 92 3 25148 47 3 016002547 016002547
16 16 32 92 3 4 148 47 3 016004047 016004047
16 16 32 110 3 148 64 3 04 0,25 SO SO0 (0
16 16 32 110 3 25 148 64 3 016002564 016002564
16 16 32 110 3 4 148 64 3 016004064 016004064
16 16 32 116 3 148 72 3 04 0,25 gOGLO00y22sl (ihhrp
16 16 32 116 3 25148 72 3 016002572 016002572
16 16 32 116 3 4 148 72 3 016004072 016004072
20 20 38 104 3 185 60 3 0,6 03 mLLIm 000
20 20 38 104 3 25185 60 3 020002560 020002560
20 20 38 104 3 4 185 60 3 020004060 020004060
20 20 38 125 3 185 75 B RNIERS 020000075 020000075
20 20 38 125 3 25 185 75 3 020002575 020002575
20 20 38 125 3 4 185 75 3 020004075 020004075
20 20 38 150 3 185 92 3 0,6 03 gLy yI[I0Ep:
20 20 38 150 3 25185 92 3 020002592 020002592
3 3

20 20 38 150 4 185 92 020004092 020004092
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= Fresa frontal 3 labios con radio en la esquina, con hélice variable, larga
u ni 3 flute corner radius end mill, unequal helix angles, long
Al = Fraise en bout a 3 dents avec rayon d'angle, a hélice différente, longue
I(E n = Fresa frontale 3 taglienti con raggio di spigolo, angolo di elica differenziata, lunga
= | anglochfraser, 3 Schneiden mit Eckenradius, ungleicher Drallwinkel, lang
= 3-x3y6ae hpe3a KOHUesds C paduyCcoM NPU BEPUIUHE, C NepemMeHHBIM y2JIOM NOBEMA CMPYKEUHBIX KAHABOK, ONIUHHAS
‘ Inox
NORMAL | IETKTOP I/
4303.60}4303.68 -
HARD METAL MG 10
o= ) R D d | L Z R D3 L3 c Ch 4303.60.
R %\jf ho  he +0,05 450
56+59° ] 8 8 12 70 3 74 37 3 0,25 0,15 BUOEIDKEY
LIECD 8 8 12 70 3 25 74 37 3 00800.2537
il ) 10 10 15 80 3 9 45 3 0,25 0,15 BUOORIZSS
¢ A E 10 10 15 8 3 25 9 45 3 01000.2545
12 12 26 8 3 11,1 38 3 03 02 BpOLKIEE]
12 12 26 8 3 25111 38 3 01200.2538
12 12 26 8 3 4 111 38 3 01200.4038
12 12 18 100 3 11,1 5 3 03 02 RUPHLKIIES
A 1 12 12 18 100 3 25 11,1 5 3 01200.2555
12 12 18 100 3 4 111 5 3 01200.4055
16 16 24 92 3 148 47 3 04 0,25 BOOLKNZEY
16 16 24 92 3 25 148 47 3 01600.2547
16 16 24 92 3 4 148 47 3 01600.4047
16 16 24 110 3 148 64 3 04 0,25 BOLO0KES
16 16 24 110 3 25 148 64 3 01600.2564
16 16 24 110 3 4 148 64 3 01600.4064
16 16 13 116 3 148 72 3 04 0,25 Bl0KLyp]
16 16 13 116 3 25 148 72 3 01600.2572
16 16 13 116 3 4 148 72 3 01600.4072
20 20 28 104 3 185 60 3 0,6 0,3 BOALLKLG)
20 20 28 104 3 25185 60 3 02000.2560
20 20 28 104 3 4 185 60 3 02000.4060
20 20 28 125 3 185 75 3 0,6 0,3 BALLKIYE
20 20 28 125 3 25185 75 3 02000.2575
20 20 28 125 3 4 185 75 3 02000.4075
20 20 15 150 3 185 92 3 06 03 BALLKIEY
20 20 15 150 3 25185 92 3 02000.2592
20 20 15 150 3 4 185 92 3 02000.4092

00800.0037

00800.2537
01000.0045
01000.2545
01200.0038
01200.2538
01200.4038
01200.0055
01200.2555
01200.4055
01600.0047
01600.2547
01600.4047
01600.0064
01600.2564
01600.4064
01600.0072
01600.2572
01600.4072
02000.0060
02000.2560
02000.4060
02000.0075
02000.2575
02000.4075
02000.0092
02000.2592
02000.4092
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4000 ALUMINIUM

NORMAL | EETKTOP

HARD METAL MG 10

0=

Fresa frontal de gran desbaste 3 labios - Corte al centro
3 flute roughing end mill - Center cutting

(o xenou

Fraise cylindrique en bout a 3 dents — Ravageuse Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali per sgrossatura a 3 denti - Taglio al centro

Schruppfraser, 3 Schneiden - Zentrumschnitt

3-x 3ybas 4epHo8as hpe3a KoHUesas 0715 04eHb 2pyboli 06pabomKU - pexxyulas KpomMKa Yepes ueHmp

38:-40°

HELIX

L

] ,

d I L Z c Ch D3 L3
1 o h6 450

6 6 10 5 3 03 03 57 21
8 § 16 63 3 04 04 77 27
10 10 19 72 3 04 04 97 32
12 12 22 8 3 05 05115 38
16 16 29 92 3 05 05155 47
20 20 32 104 3 06 06 195 54

T
4306.60.| 4306.68.
I

= Fresa frontal de gran desbaste 3 labios, larga - Corte al centro
3 flute roughing end mill, long — Center cutting

4000 ALUMINIUM

NORMAL | EETKTOP-

14307.60(4307.68]

HARD METAL MG 10

0=

38:-40°

HELIX

= Fraise cylindrique en bout a 3 dents, longue - Ravageuse Coupe au centre
= fresa cilindriche frontali per sgrossatura a 3 denti, lunga - Taglio al centro

= Schruppfraser, 3 Schneiden, lang — Zentrumschnitt
== 3-x3y6aA yepHo8as (pe3a KoHyeadsa 014 04eHb 2py6oli 06pabomku - pexywaa kKpoMKa yepes yeHmp, ONUHHAA CepusA

HPC
D d I L Z ¢ Ch R D3 L3
1 hio e 450 2005

16 16 20 9 3 05 05 152 45
16 16 20 9 3 4 152 45
16 16 16 115 3 05 05 152 45
16 16 16 115 3 4 152 45
20 20 25 100 3 06 06 19 50
20 20 25 100 3 4 19 50
20 20 20 115 3 06 06 19 50
20 20 20 M5 3 4 19 50
25 25 30 125 3 06 06 2450
25 25 30 125 3 4 24 50
25 25 25 125 3 06 06 2450
25 25 25 125 3 4 24 50

—
4307.60.| 4307.68.
—

01600
01600.4000
01600.0001
01600.4001

02000
02000.4000
02000.0001
02000.4001

02500
02500.4000
02500.0001
02500.4001

01600
01600.4000
01600.0001
01600.4001

02000
02000.4000
02000.0001
02000.4001

02500
02500.4000
02500.0001
02500.4001
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|u<n<isnAl

4000 ALUMINIUM

PKD

DIAMANTE POLICRISTALINO

Fresa frontal PKD 2 labios, normal y larga - Corte al centro

PKD 2 flute slot drill, standard and long - Center cutting

Fraise cylindrique en bout PKD a 2 dents, normale et longue - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali PKD a 2 denti, normale e lunga - Taglio al centro

PKD Langlochfraser, 2 Schneiden, normal und lang - Zentrumschnitt

2-x 3y6as Ope3a koHyesas ¢ PKD, cmaHOapmHas u ONUHHASA - pexxywias KDOMKA Yepes yeHmp

Inox
Stainless

0=

< %

4400.00. 4401.00.
+0,02 hé
= D3 6 6 10 60 55
7 8 8 10 8 7,2

— 10 10 10 80
12 12 15 100
16 16 16 130
20 20 20 160

9 01000 10 15 8
N 01200 12 20 100

14,8 01600
18,8 02000.20

= OPCIONAL CON RADIO PARCIAL
CORNER RADIUS OPTIONAL

w W NN NN

n |

i’(nénAl

4000 ALUMINIUM

0

~ RAYON SUR DEMANDE
= OPZIONALE RADIO PARZIALE
~ OPTIONAL MIT TEILRADIUS

Fresa frontal PKD punta semiesférica 2 labios

PKD 2 flute ball nose slot drill

Fraise cylindrique a bout PKD hémisphérique 2 dents

Fresa cilindriche frontali PKD a testa semisferica a 2 denti

PKD Kugelfrdser, 2 Schneiden

2-x 3y6as Ope3a koHyesas ¢ PKD nonycgepuyeckum mopyem

PKD /‘
/ 4902.00
DIAMANTE POLICRISTALINO
; oL HPC - N |
0= D d | L Z R D3 —
4902.00.
- L I
o
@ 0 " 3 3 5 60 5 27 4 00300
LESX 4 4 10 60 36 24 00400
D3 6 6 10 8 55 44 00600
- 8 8 10 8 72 44 00800

10 10 10 80
12 12 10 100
16 16 10 130
20 20 13 160

1M 55 01200
148 65 01600
18,8 80 02000.20

1
2
3
4
5 9 50 01000
6
8
0

W W N NN
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™ Indice
Index
u n l - @ Recomendado - Recommended - Recommandé
Index Raccomandato - Empfohlen - PekomeHdyemoe
- .
I(E n r a Indice ® Posible - Suitable - Propre
= Inhalt Possibile - Passend - Bo3moxHbi(i
2000 GRAPHITE s
NHOekc

Inox/Stainless

[TV  2900.26

(O  2901.26

HM
MG 6

HM
MG 6

HM

PKD

HM

PKD

D

K-DIAMOND
PEPERIRP L PR

K-DIAMOND
PRPERLRF LT P

K-DIAMOND
bty i

K-DIAMOND
kb b

K-DIAMOND
RN (P TN

.

2902.26

2903.26

2200.26

2201.26

2203.26

2400.00
2401.00

2902.00
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2000 GRAPHITE

[ N 0 L
~ K-DIAMOND

\m

HARD METAL

uni
KenGraf

2000 GRAPHITE

- [ XL____|
IAMOND

2902.26

HARD METAL

0=

S| ¥

(o xenou 37

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, normal y larga

4 flute ball nose slot drill, standard and long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, normal et longue

Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, normale e lunga

Kugelfraser, 4 Schneiden, normal und lang

4-x 3yb6aa Ope3a KoHYesas ¢ Nosychepudeckum mopyem, CMaHoapmHas u OIUHHAA

D d I L Z ey | vy

D HSC | N |

D I L
2900.26. 2901.26.
- 9 h6 00200 4 s ho A b

4 4 12 40 4 2 00400 4 30 100 00400

5 5 14 5 4 25 00500 5 35 100 00500

6 6 16 50 4 3 00600 6 40 100 00600

- 8 8§ 20 60 4 4 00800 8 45 100 00800
10 10 22 70 4 5 01000 10 45 100 01000

12 12 25 75 4 6 01200 12 45 100 01200

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, larga y extra larga

4 flute ball nose end mill, long and extra long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, longue et extra longue

Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, lunga e extra lunga

Kugelfraser, 4 Schneiden, lang und extra lang

4-x 3y6as Ope3a KoHUesas ¢ nosycghepudeckum mopuem, OIUHHAA U SKCMPA ONUHHAA

P Inox
‘ Stainless

e D d I L zRD B 77 b1 LW
2902.26. 2903.26.

h9 h6 +0,02 il | h9 il |

. 4 4 15 100 4 2 39 30

I 5 5 15100 4 25 49 40
6 6 2010 4 3 58 50 50 150 100

- —dosl— 8 8 2010 4 4 77 60 50 150 100
10 10 20 150 4 5 97 70 60 150 100
12 12 2 150 4 6 17 75 60 150 100
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KenGraf

2000 GRAPHITE

~ K-DIAMOND

\mm

HARD METAL
0=
B
HELIX

uni -
|<enGraf -

| 2203.26 |

HARD METAL

MG 6

Fresa frontal 4 labios con radio en la esquina, normal y larga - Corte al centro

4 flute corner radius end mill, standard and long - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents avec rayon d’angle, normale et longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 4 denti con raggio di spigolo, normale e lunga - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden mit Eckenradius, normal und lang - Zentrumschnitt

4-x 3y6ble Ope3a koHUesas ¢ paduycom Ha mopue CMAaHOAPMHAs U ONIUHHASA - PEXXYUIdsl KPOMKA Yepe3 ueHmp

HSC | N | \-

ey | D FPETITY

I D d I L Z R I L
2200.26. 2201.26.

h10 h6 +0,02 e, | h10 o i, |
4 4 1) 4 4 00400 4 30 100 PN
5 5 14 50 4 00500 5 35 100 [T
6 6 16 50 4 00600 6 40 100 BT

- 8 8 2 6 4 00800 8 45 100 PNIIEN)
10 10 2 70 4 01000 [ELIIIETIN 01000
12 12 25 75 4 P 12 45 100 [EPL))

o

Fresa frontal 4 labios con radio en la esquina, extra larga - Corte al centro

4 flute corner radius end mill, extra long - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents avec rayon d'angle, extra longue - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 4 denti con raggio di spigolo, extra lunga - Taglio al centro

Langlochfraser, 4 Schneiden mit Eckenradius, extra lang - Zentrumschnitt

4-x 3ybble ®pe3a KoHYeBas ¢ paduycom Ha mopue, SKCMpa ONIUHHASA - Pexyulds KPOMKA Yepe3 yeHmp

Inox
r Stainless

7’

HSC B

D d | L z R D3 L3
2203.26.

ho  he +0,02 A bt A

6 6 5 15 4 03 58100

8 8 50 150 4 05 7,7 100

10 10 60 150 4 05 97 100

12 12 60 150 4 05 11,7 100
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= Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, normal y larga

u n-i 4 flute ball nose slot drill, standard and long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, normal et longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, normale e lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, normal und lang
4-x 3yb6aa Ope3a KoHYesas ¢ Nosychepudeckum mopyem, CMaHoapmHas u OIUHHAA

KenGraf

2000 GRAPHITE

-
-
-
-
I I

)

PKD |
12400.00][2401.00}

DIAMANTE POLICRISTALINO

0= L
S| &
D3
HELIX -

" |

L3

0

Inox
Stainless

6 6 10 60 2 55 24
8 § 10 80 2 72 4
10 10 10 8 2 9 40
12 12 15 100 2 11 55
16 16 16 130 3 148 65
20 20 20 160 3 188 80

~ OPCIONAL CON RADIO PARCIAL
CORNER RADIUS OPTIONAL

~ RAYON SUR DEMANDE

~ OPZIONALE RADIO PARZIALE
~ OPTIONAL MIT TEILRADIUS

= Fresa frontal punta semiesférica 4 labios
u n-i 4 flute ball nose end mill

01000 80
01200 12 20 100

01600
02000.20

G f = Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents
I(En ra = Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti
2000 GRAPHITE = Kugelfraser, 4 Schneiden
= 4-x 3y6as Ope3a KoHUesds C hosycghepudeckum mopuem
PKD /‘
2902.00
DIAMANTE POLICRISTALINO
2 R
0=C"J
: 2902.00.
o +0,02 h6 +0,01 _
@ 0 & 3 3 5 60 1 15 27 24 00300
LIECD: - 4 4 10 60 1 2 36 24 00400
D3 6 6 10 8 2 3 55 44 00600
- 8 8 10 8 2 4 72 44 00800
10 10 10 8 2 5 9 40 01000
12 12 10 100 2 6 11 55 01200
16 16 10 130 3 8 148 65 01600
20 20 13 160 3 10 1838 80 02000.20
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KenFki

7000 FIBER

1 p—

HM
ESM 6%

HML
ESM 6%

HM
ESM 6%

HM
ESM 6%

O & @ O

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
NHOoekc

NORMAL

|

K- FIBER

I

NORMAL

"K-FIBER
PRPURILRF LV P

NORMAL

" K-FIBER
b i,

NORMAL

H

"
K-FIBER
-

NORMAL

H

"
K-FIBER
-

NORMAL

|

K- FIBER

I

NORMAL

" K-FIBER _
IR L TN

NORMAL

|

K- FIBER
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Recomendado - Recommended - Recommandé
Raccomandato - Empfohlen - PekomeHdyemoe

7501.FO
7501.FF

7S03.FO
7503.FF

7P01.FO
7PO1.FF

7P03.FO
7P03.FF

7F01.FO
7FO01.FF

7F03.FO
7F03.FF

7B01.FO
7B01.FF

7B03.FO
7B03.FF

(o xenou

Posible - Suitable - Propre
Possibile - Passend - BoamoxHuili

Inox/Stainless
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= Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, sin corte frontal
u ni Fiberglass Router, pyramid-toothed, no end cut

F ° = Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, sans couper avant
I(E n ] = Fresa per vetroresina, dente piramide, senza taglio frontale
= Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, flache Stirn
= 1114 CMekKJ/1080/10KHA - He 06pe3aHHbIl KoHey
— Inox
NORMAL DIAMOND Stainless
HARD METAL ESM 6% 5
0=C—23 D d I L z oAl
‘ 7S01.F0.| 7S01.FF.
h1o h6 ‘ o
@ 6 6 25 60 M1 00600
8 8 25 63 14 00800
10 10 30 73 16 01000
12 12 32 9% 17 01200
-

Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, sin corte frontal
u ni Fiberglass Router, pyramid-toothed, no end cut

F ° == Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, sans couper avant
I(E n ] = fresa per vetroresina, dente piramide, senza taglio frontale
= Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, flache Stirn
= /114 CMeK/1080/10KHA - He 06pe3aHHbIU KoHey
NORMAL | DIAMOND
HARD METAL ESM 6% o
0= D d I L z A 4
‘ 7S03.F0.| 7S03.FF.
h1o hé ‘ o
@ 6 6 25 100 11 00600 00600
. 8 8 40 80 14 00800 00800
NS 8 8 25 100 14 00800.01 00800.01

10 10 30 100 16 01000 01000
12 12 50 100 17 01200 01200
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Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, con corte frontal
: Fiberglass Router, pyramid-toothed, bur en cut
uni . .
F Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, avec couper avant
I(E n ] Fresa per vetroresina, dente piramide, con taglio frontale
Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, stirnverzahnt
Jna cmekn080/10kHa - ¢ mopuyesoti Haceykou

FE—— Inox
NORMAL DIAMOND Stainless

HARD METAL ESM 6% D Hsc

TXXXXXY XXX

I — D d I L z Ll
0 ‘7P01.F0. 7P01.FF.

% h1o he ‘ M

10 10 30 73 16
12 12 32 9% 17

= Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, con corte frontal
: Fiberglass Router, pyramid-toothed, bur en cut
uni .
F ° Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, avec couper avant
I(E n ] Fresa per vetroresina, dente piramide, con taglio frontale
Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, stirnverzahnt
Jna cmek080/10KkHa - ¢ mopyesoui Haceykou

—_— Inox
NORMAL - DIAMOND Stainless

HARD METAL ESM 6% D

Y
b d 1 L ‘7P03.F0. 7P03.FF.

h1o hé ‘ M

0=

6 6 25 100 M 00600 00600

8 8 40 80 14 00800 00800

8 8§ 25 100 14 00800.01 00800.01
10 10 30 100 16 01000 01000
12 12 50 100 17 01200 01200




44 (o <enpu

uni .
KenFi

7000 FIBER

NORMAL | DIAMOND

7F01.FO|7F01.FF i

HARD METAL ESM 6%

0=

&

uni . _

KenFi -

-
NORMAL | DIAMOND

7F03.F0 | 7F03.FF |

HARD METAL ESM 6%

0=

&

Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, 2 cortes, corte al centro
Fiberglass Router, pyramid-toothed, 2 flute, end mill end cut

Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, 2 coupe, coupe au centre

Fresa per vetroresina, dente piramide, 2 denti, taglio al centro
Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, 2 Schneiden, zum Nuten

J1ns cmek1080/10KHA - pexXywds KpOMKA yepes yeHmp

7F01.F0.| 7FO01.FF.
|

U
D d I L z
h10 hé
6 6 25 6 1
8 8 25 63 1
0 10 3 B 16
- 12 12 R 0 1

el

FPRTTY

M

Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, 2 cortes, corte al centro
Fiberglass Router, pyramid-toothed, 2 flute, end mill end cut

Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, 2 coupe, coupe au centre

Fresa per vetroresina, dente piramide, 2 denti, taglio al centro
Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, 2 Schneiden, zum Nuten

Jna cmeknogonokHa - pexyuids KpoMka yepes yeHmp

U

D d I L Z o Ao 4

‘ 7F03.F0.| 7F03.FF.

h10 hé AR

6 6 25 100 11 00600 00600

8 8 40 80 14 00800 00800

8 8 25 100 14 00800.01 00800.01
- 10 10 30 100 16 01000 01000

12 12 50 100 17 01200 01200
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uni

KenFki

7000 FIBER|

NORMAL

7801.F0[7B01.FF flamm

"~ DIAMOND

HARD METAL

&)

uni

Kenki

7000 FIBER

ESM 6%

0=

NORMAL

17803.F0|7803.7F fams

"~ DIAMOND

HARD METAL

ESM 6%

0=

(o xenou

Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, 2 cortes, corte al centro angular
Fiberglass Router, pyramid-toothed, 2 flute, end mill style, end mill push cut

Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, 2 coupe, coupe au centre angulaire
Fresa per vetroresina, dente piramide, 2 denti, taglio angolare al centro
Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, 2 Schneiden, zum Nuten, schiebend

Jns cmekn080/10KHA - (hpe3bl Haxmume coKpamume

U

HSC
D d I L (A
7B01.F0.| 7BO1.FF.
h10 hé ‘ o §
6 6 25 60 11
8 8 25 63 14
10 10 30 73 16
- 12 12 32 90 17

Contorneador para fibra de vidrio, diente piramidal, 2 cortes, corte al centro angular
Fiberglass Router, pyramid-toothed, 2 flute, end mill style, end mill push cut

Routeur pour fibre de verre, dent pyramide, 2 coupe, coupe au centre angulaire
Fresa per vetroresina, dente piramide, 2 denti, taglio angolare al centro
Fiberglass-Fraser, pyramidenverzahnt, 2 Schneiden, zum Nuten, schiebend

Jna cmekno8onokHa - hpesvl Haxmume cokpamume

U
i 7B03.F0.| 7B03.FF.
i D B \ bt |
| i 6 6 25 100 11 00600 00600
i 8 8 40 8 14 00800 00800
A 8 8 25 100 14 [CICIOXEEIIXY
- 10 10 30 100 16 01000 01000
12 12 50 100 17 01200 01200
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= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios, reforzada, larga
2 flute ball nose micro slot drill, reinforced, long
= Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, renforcée , longue
I(E n = Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, rinforzata, lunga
= Mikrokugelfraser, 2 Schneiden, verstarkt, lang
= D-x 3y6as KOHUesas MUKpogpesa ¢ Noaychepudeckum mopuem, ycuneHHas, OmuHHas
K-MICRAN
HARD METAL ESM HSC
D
0= WZDR D d | L Z RD31L3 L2 o
ﬁ[ _l 4;32 h6 £0,01
@ 1 50 m 1 4 25 60 2 05 18 20 4 1,50 ROGOLEEYS
LECDS - Al g 1 4 25 60 2 05 4 326 4 3 OGOONE(
/3" 1 4 25 60 2 05 4 211 4 5 00100.050A
= 1,5 4 25 60 2 075 4 279 4 30 00150.030A
2 6 3 70 2 1 28 20 5 1,5° ROOPLNKEY:
2 6 3 70 2 1 6 432 5 3° 00200.030A
2 6 3 70 2 1 6 279 5 5° 00200.050A
3 6 5 70 2 15 42 30 YA B 00300.015A
L T 3 6 5 70 2 15 6 36 7 3¢ 00300.030A
= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios
2 flute ball nose micro slot drill
= Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents
I(E n = Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti
= Mikrokugelfrdser, 2 Schneiden
= D-x 3y6as KOHUesas MUKpogpesa c Nosychepudeckum mopuem
K-MICRAN
HARD METAL ESM
S 1 " s e +0,005 220243,
@ 30° 0 03 é ’ | ——
02 3 04 38 2 01 00020.012C
HELIX i 03 3 04 38 2 015 00030.015¢
s 04 4 05 5 2 02 035 15 BULZIXNE(E
- 05 4 06 5 2 025 045 1,6 BULLEVNINGIE
06 4 09 5 2 03 05 19 BULEIXNEE
08 4 12 5 2 04 075 22 BLLE[XiyYIE
1 4 25 50 2 05 00100
N 1 4 13 50 2 05 095 23 BLkLIXivE(
d 1,2 4 15 50 2 06 1,15 25 BOlLIPIXIPEE
T 1,4 4 17 50 2 07 135 2,7 BOREONr/e
1,5 4 25 5 2 075 00150
1,5 4 18 50 2 075 145 3,8 BULIEXIEE]@
16 4 19 50 2 08 155 3,9 BULIGIXELE
1,8 4 2 5 2 09 175 5 00180.050C
2 6 3 5 2 1 00200
2 6 25 50 2 1 1,95 5,5 EUPIIKIEE]S
25 6 3 60 2 125 245 6 00250.060C
3 6 5 60 2 15 00300
3 6 4 60 2 15 295 7 00300.070C




= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios, larga y extra larga
== 2flute ball nose end mill, long and extra long
= Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, longue et extra longue
I(E n C U t = Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, lunga e extra lunga
= Mikrokugelfraser, 2 Schneiden, lang und extra lang
= D-x 3y6as KOHUe8as MUKpogpesad c nosychepudeckum mopuyem, ONUHHAA U 3KCMPA ONUHHASA

L-XL-SXL-SSL-MSL T
Stainless

IR 3000 STEEL |

HARD METAL ESM

0= (B (MY (RN HE 3904.43.

@ 30° 00020022

HELIX 00030.024¢
00040.025C
00050.026C
00050.050C
00050.100C
00060.029C
00060.059C
00080.042C
00080.082C
00100053
00100.083C
00100.113C
00100.150C
00100.200C
00120.055¢C
00120.115¢C
00120.150C
00120.200C
00120.250C
00140.067C
00140.117C
00150.078C
00150.118C
00150.150C
00150.200C
00150.250C
00160.079C
00160.154C
00180.090C
00180.160C
00200.100C
00200.160C
00200.195C
00200.250C
00250.120C
00250.200C
00300.150C
00300.210C
00300.250C
00300.300C
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Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina — Corte al centro

2 flute corner radius end mill — Center cutting

Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d’angle — Coupe au centre

Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo — Taglio al centro
Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius — Zentrumschnitt

2-x 3y6as KOHUe8as MUKpoghpe3sd ¢ yesio8biM paduycom - pexyuids KpoMKa yepes yeHmp

Inox
K-MICRAN ’ Stainless

3400.43

HARD METAL ESM
0=[CT ) D /R
-l = —
@ 300 - > 05 4 06 50 2 01 045 1,6 BUUIEIKII
HELIX 100 1 4 13 50 2 01 09 23 WORONINE
1,5 4 18 50 2 01 145 3,8 BUNEKE
- 2 6 25 50 2 01 19 55 BUPOLXL
2 6 25 50 2 03 19 55 BUPILXIE]
25 6 3 50 2 01 245 7 00250.0001
25 6 3 50 2 03 245 7 00250.0003
3 6 4 50 2 01 29 8 00300.0001
_AJ 3 6 4 50 2 03 29 8 00300.0003
= Microfresa frontal 2 labios — Corte al centro
2 flute micro slot drill - Center cutting
= Microfraise cylindrique en bout a 2 dents — Coupe au centre
I(E n = Microfresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt
-

2-x 3y6as KoHUe8as MUKpogppe3sd - pexxywas KpoOMKAd Yepes yeHmp

Inox
K-MICRAN r Stainless

[ 320043 | ’

HARD METAL ESM
e
— D Ch
o=C" ] j ak I+)0 d | L Z D3 L3 Ch 3200.43.
—_ 0,02 hé
@ 300 ] I D3

01 3 01 38 2 00010.010C

Inl 20 e 02 3 04 38 2 00020.012C

03 3 04 38 2 00030.014C

o o 04 4 05 50 2 035 15 00040.015C

05 4 06 50 2 045 16 00050.016C

06 4 09 50 2 05 19 00060.019C

07 4 1 50 2 065 2 00070.020C

08 4 12 50 2 0755 22 00080.022C

Ny 09 4 13 50 2 08 23 00090.023C

o 1 4 25 50 2 00100

- 1 4 13 50 2 09 23 00100.023C

1,2 4 15 5 2 115 25 00120.025C

14 4 17 50 2 135 27 00140.027C

1,5 4 25 50 2 00150

1,5 4 18 50 2 145 38 00150.038C

1,6 4 19 5 2 15 39 00160.039C

1,8 4 2 5% 2 175 5 00180.050C

2 4 6 50 2 00200

2 6 25 50 2 19 55 00200.055C

25 6 3 50 2 245 7 00250.070C

3 6 8 50 2 00300

3 6 4 50 2 29 8 00300.080C




= Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina, larga y extra larga - Corte al centro

== 2flute corner radius end mill, long and extra long — Center cutting

= Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d'angle, longue et extra longue — Coupe au centre
I(E n C U t = Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo, lunga e extra lunga - Taglio al centro

= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius, lang und extra lang — Zentrumschnitt

== )-x 3y6as KOHYesas MuKpogpesd ¢ y2nosbimM paduycom, ONUHHAA U IKCMPA ONUHHAA - peXywas KpoMKa yepe3 yeHmp

L-XL-SXL-SSL-MSL T
Stainless

B 3000 STEEL |

6 30° " D3 00050.0001
4 HELIX 00100.0001
—H100 00100.0831

. 00100.1131

00100.1501
00100.2001
00150.0001
00150.1181
00150.1501
00150.2001
00150.2501
00200.0001
00200.1601
00200.2001
00200.2501
00200.0003
00200.1603
00200.2003
00200.2503
00250.0001
00250.2001
00250.2501
00250.0003
00250.2003
00250.2503
00300.0001
00300.2101
00300.2501
00300.3001
00300.0003
00300.2103
00300.2503
00300.3003

A




= Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina, larga y extra larga - Corte al centro

2 flute corner radius end mill, long and extra long - Center cutting

Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d'angle, longue et extra longue — Coupe au centre
Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo, lunga e extra lunga - Taglio al centro
Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius, lang und extra lang — Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHYesas MUkpogpesa ¢ y2noseim paouycom, ONUHHAA U SKCMPA ONUHHAA - PeXyWas KpOMKA yepe3 yeHmp

L-XL-SXL-SSL-MSL s
Stainless

KenCut

B 3000 STEEL |

00020.022C
00030.024C
00040.025C
00050.026C
00050.050C
00050.100C
00060.029C
00060.059C
00080.042C
00080.082C
00100.053C
00100.083C
00100.113C
00100.150C
00100.200C
00120.055C
00120.115C
00120.150C
00120.200C
00120.250C
00140.067C
00140.117C
00150.078C
00150.118C
00150.150C
00150.200C
00150.250C
00160.079C
00160.154C
00180.090C
00180.160C
00200.100C
00200.160C
00200.195C
00200.250C
00250.120C
00250.200C
00300.150C
00300.210C
00300.250C
00300.300C




Ken -
K-MICRAN
3800.43
HARDMETAL  Esm
0=

Q| W

Microfresa conica para ranuras profundas
Taper micro end mill for deep slots

Microfraise conique pour rainures profondes
Microfresa coniche per fresatura di cava profonde
Konische Mikrofraser fiir tiefe Nuten
KoHuyeckuli MUHU-MeslbHUYa KoHUa cioma 0715 2/1y60Ko20

Inox
Stainless

(o xenou
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06 4 4 5 2 30
06 4 4 5 2 1
06 4 4 5 2 1930
06 4 4 5 2 2
08 4 6 5 2 30
08 4 6 5 2 1°
08 4 6 5 2 1930
08 4 6 5 2 2

1 4 8 5 2 30

1 4 8 50 2 1°

1 4 8 50 2 1930°
1 4 8 50 2 2
1,2 4 10 5 2 30
1,2 4 10 5 2 1°
1,2 4 10 5 2 1930
1,2 4 10 50 2 2
1,5 4 12 5 2 30
1,5 4 12 50 2 1°
1,5 4 12 5 2 1930
1,5 4 12 50 2 2

2 4 16 5 2 30

2 4 16 50 2 1°

2 4 16 50 2 1930°
2 4 16 50 2 2
25 6 20 60 2 30
25 6 20 60 2 1°
25 6 20 60 2 1°30°
25 6 2 60 2 2

3 6 25 60 2 30

3 6 25 60 2 1°

3 6 25 60 2 1930°
3 6 25 60 2 2

3800.43.

00060.005A
00060.010A
00060.015A
00060.020A
00080.005A
00080.010A
00080.015A
00080.020A
00100.005A
00100.010A
00100.015A
00100.020A
00120.005A
00120.010A
00120.015A
00120.020A
00150.005A
00150.010A
00150.015A
00150.020A
00200.005A
00200.010A
00200.015A
00200.020A
00250.005A
00250.010A
00250.015A
00250.020A
00300.005A
00300.010A
00300.015A
00300.020A
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KenAl

4000 ALUMINIUM

HSC

HIGH SPEED
CUTTING
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KenAl
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= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios, reforzada, larga
2 flute ball nose micro slot drill, reinforced, long
I(E nAl = Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, renforcée , longue
= Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, rinforzata, lunga
= Mikrokugelfraser, 2 Schneiden, verstarkt, lang

2-x 3y6as KOHUe8as MUKpogpesd c noslycghepudeckum mopyem, ycuneHHas, OuHHAs

"4903.40 et it

HARD METAL ESM
0= “Ppw D d | L Z RD3L3 L2 «
[—l % 4903.40.
5 002 hé +0,01
o
@ 15 - 1 4 25 60 2 05 18 20 4 1,5 MONIE
LECIX - el 8‘3 1 4 25 60 2 05 4 326 4 3 MOROONEDD
/ 1 4 25 60 2 05 4 211 4 5 EOOGH
~ 1,5 4 25 60 2 075 4 279 4 3  WOGENEN
2 6 3 70 2 1 28 20 5 15 MIIE]
2 6 3 70 2 1 6 432 5 3 MINEN
2 6 3 70 2 1 6 279 5 5 MIGHN
3 6 5 70 2 15 42 30 7 15 MENEE]
1 = 3 6 5 70 2 15 6 356 7 30 MONELOGEN
d

= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios
2 flute ball nose micro slot drill
Al = Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents
I(E n = Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti
= Mikrokugelfraser, 2 Schneiden

2-x 3y6as KoHUe8as MuKpogpesd ¢ noslycghepudeckum mopuem

i dndime

HARD METAL ESM Hsc
0=C—2 Dl D d I L zZ R D3 L3
- 0005 4902.40.
—_ 0,015 hé +0,005
@ 300 ] D3

02 3 04 38 2 01 00020.012C

Inl 20 e 03 3 04 38 2 0I5 00030.015¢

04 4 05 50 2 02 035 15 BOIOXIE

o g 05 4 06 50 2 025 045 1,6 WOOE]E

06 4 09 5 2 03 05 1,9 BN

08 4 12 50 2 04 075 22 BOLIEXpIIe

1 4 25 50 2 05 00100

1 4 13 50 2 05 09 23 BOLLIXE

A 1,2 4 15 5 2 06 115 25 PNIEPIKYE

o 14 4 17 5 2 07 135 27 PIIEIKYyE

- 1,5 4 25 5 2 075 00150

1,5 4 18 5 2 075 145 3,8 PIIE(NEL

1,6 4 19 5 2 08 15 39 BIIHNEL

1,8 4 2 5 2 09 175 5 00180.050C

2 6 3 50 2 1 00200

2 6 25 50 2 1 195 55 MU

25 6 3 60 2 125 245 6 00250.060C

3 6 5 60 2 15 00300

3 6 4 60 2 15 295 7 00300.070C




= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios, larga y extra larga
== 2flute ball nose end mill, long and extra long
I(E nAl = Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, longue et extra longue
= Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, lunga e extra lunga
= Mikrokugelfraser, 2 Schneiden, lang und extra lang
= D-x 3y6as KOHUe8as MUKpogpesad c nosychepudeckum mopuyem, ONUHHAA U 3KCMPA ONUHHASA

NORMAL ( “ g
| 4904.40

HARD METAL ESM Hsc

4904.40.

30°
00020.022C
LECIX 00030.024C

00040.025C
00050.026¢
00050.050C
00050.100C
00060.029C
00060.059C
_ 00080.042C
[ 00080.082C
/ 00100.053C

00100.083C
00100.113C
00100.150C
00100.200C
00120.055C
00120.115C
00120.150C
00120.200C
00120.250C
00140.067C
00140.117¢
00150.078C
00150.118¢
00150.150C
00150.200C
00150.250C
00160.079C
00160.154C
00180.090C
00180.160C
00200.100C
00200.160C
00200.195C
00200.250C
00250.120C
00250.200C
00300.150C
00300.210C
00300.250C
00300.300C
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= Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina — Corte al centro
2 flute corner radius end mill — Center cutting
I(E nAl = Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d'angle - Coupe au centre
= Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo — Taglio al centro
= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius — Zentrumschnitt

2-x 3y6as KOHUeB8AasA MUKpOppe3d C y2s108biM paduycom - pexxyuias KpoMKa yepes yeHmp

2\ Inox
NORMAL ’ Stainless

4400.40

HARD METAL ESM
0= _ 1Ppe o 4400.40.
— 0,02 h6 +0,01
@ 300 a D3
05 4 06 50 2 01 045 1,6 MINENGY
HELIX 100 1 4 13 50 2 01 095 23 WORCONNY
1,5 4 18 50 2 01 145 38 U
- 2 6 25 5 2 01 19 55 MIPIGKNNY
2 6 25 50 2 03 19 55 RCIPINILE
25 6 3 50 2 01 245 7 QOIPENNNY
25 6 3 50 2 03 245 7 [IPEOGILE
3 6 4 5 2 01 29 8 MIENNNNN]
o | 3 6 4 50 2 03 295 8 [IENGILE




= Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina, larga y extra larga - Corte al centro

== 2flute corner radius end mill, long and extra long — Center cutting

= Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d'angle, longue et extra longue — Coupe au centre
I(E n A l = Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo, lunga e extra lunga - Taglio al centro
= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius, lang und extra lang — Zentrumschnitt

== )-x 3y6as KOHYesas MuKpogpesd ¢ y2nosbimM paduycom, ONUHHAA U IKCMPA ONUHHAA - peXywas KpoMKa yepe3 yeHmp

Inox
NORMAL ( Staless
| 4401.40
HARD METAL ESM Hsc
== D
0 _E [ R 4401.40.
[o)

6 30 a3 D3 00050.0001
F HELIX | 00100.0001
100 00100.0831
- 00100.1131
00100.1501
00100.2001
00150.0001
00150.1181
Ll 00150.1501

00150.2001
00150.2501
00200.0001
00200.1601
00200.2001
00200.2501
00200.0003
00200.1603
00200.2003
00200.2503
00250.0001
00250.2001
00250.2501
00250.0003
00250.2003
00250.2503
00300.0001
00300.2101
00300.2501
00300.3001
00300.0003
00300.2103
00300.2503
00300.3003
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= Microfresa frontal 2 labios - Corte al centro

2 flute micro slot drill - Center cutting

Microfraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
Microfresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KOHUe8as MUKpogpesd - pexxywias KpOMKa Yyepes yeHmp

NORMAL
4200.40 r 7’

KenAl

4000 ALUMINIUM

HARD METAL ESM HSC
- D+ Ch
0= ) = aﬁ ?,, d I L Z D3 L3 cCh 4200.40.
— 0,02 h6 450
@ 300 a D3

01 3 01 38 2 00010.010C
HELIX - 02 3 04 38 2 00020.012C
03 3 04 38 2 00030.014C
o 04 4 05 5 2 03 15 00040.015¢
05 4 06 50 2 045 16 00050.016C
06 4 09 5 2 05 19 00060.019C
07 4 1 5 2 065 2 00070.020C
08 4 12 5 2 075 22 00080.022¢
09 4 13 5 2 08 23 00090.023¢

_AJ 1 4 25 50 2 00100
1 4 13 5 2 095 23 00100.023¢
1,2 4 15 50 2 115 25 00120.025¢
14 4 17 50 2 135 27 00140.027¢

1,5 4 25 50 2 00150
1,5 4 18 50 2 145 38 00150.038¢
1,6 4 19 50 2 155 39 00160.039C
1.8 4 2 50 2 1755 00180.050C

2 4 6 50 2 00200
2 6 25 50 2 195 55 00200.055¢
25 6 3 50 2 245 7 00250.070C

3 6 8 50 2 00300
3 6 4 50 2 29 8 00300.080C




= Microfresa frontal 2 labios, larga y extra larga — Corte al centro
= 2 flute micro slot drill, long and extra long — Center cutting
= Microfraise cylindrique en bout a 2 dents, longue et extra longue - Coupe au centre
I(E n A l = Microfresa cilindriche frontali a 2 denti, lunga e extra lunga - Taglio al centro
= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden, lang und extra lang - Zentrumschnitt
= D-x 3y6as KOHUe8as MUKpoghpesd, ONUHHAA U 3KCMPA OIUHHASA - peXXywas KpOMKA Yyepe3 yeHmp

Inox
Stainless

4000 ALUMINIUM

NORMAL (

HARD METAL ESM Hsc

—’IDI‘—Ch
D3

00020.022¢
— L 00030.024C
100 00040.025C
- 00050.026C
00050.050C
00050.100C
00060.029C
00060.059C
00080.042C
i q 00080.082C

00100.053C
00100.083C
00100.113C
00100.150C
00100.200C
00120.055C
00120.115C
00120.150C
00120.200C
00120.250C
00140.067C
00140.117C
00150.078C
00150.118C
00150.150C
00150.200C
00150.250C
00160.079C
00160.154C
00180.090C
00180.160C
00200.100C
00200.160C
00200.195C
00200.250C
00250.120C
00250.200C
00300.150C
00300.210C
00300.250C
00300.300C

W

=Q
o
L3
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Indice

Index
@ Recomendado - Recommended - Recommandé

-
-
f = Index Raccomandato - Empfohlen - PekomeHOyemoe
I(E n r a = Indice ® Posible - Suitable - Propre
-
-

2000 GRAPHITE Inhalt Possibile - Passend - BoamMoXHbili

NHOekc

ITEM

SIED 2903.46

DIAMOND) o XeTo p 15

SIVEDY 2904.46

SN 2400.46

SIEN 2401.46

SIEW 2200.46

SN 2201.46

/| |/ | | | inowStainkess
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= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios, reforzada, larga
2 flute ball nose micro slot drill, reinforced, long
G f = Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, renforcée , longue
I(E n ra = Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, rinforzata, lunga
2000 GRAPHITE = Mikrokugelfraser, 2 Schneiden, verstarkt, lang
= D-x 3y6as KOHUesas MUKpogpe3a c Noaychepuyeckum mopuem, ycuneHHas, OnuHHas
~ K-DIAMOND
2903.46
HARD METAL
0= Rz b d I L zZ RDILEL2 o™
[_l 10 2903.46.
3 02 h6 £0,01 Akt
o . |
@ 30 m 1 4 25 60 2 05 18 20 4 1,50 BOLAGIGEEY
LECDS - Al g3 1 4 25 60 2 05 4 326 4 3 WOFOONENSS
/ 1 4 25 60 2 05 4 211 4 5 00100.050A
= 1,5 4 25 60 2 075 4 279 4 3¢ 00150.030A
2 6 3 70 2 1 28 20 5 1,50 BOUPDLNEY
2 6 3 70 2 1 6 432 5 3° 00200.030A
2 6 3 70 2 1 6 279 5 5° 00200.050A
3 6 5 70 2 15 42 30 7 1,50 BOLE(LXIEYY
L = 3 6 5 70 2 15 6 356 7 3° 00300.030A
d

= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios

2 flute ball nose micro slot drill

Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents
Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti
Mikrokugelfraser, 2 Schneiden

2-x 3y6as KoHUe8asa MUKpogpesa ¢ noslycghepudeckum mopuem

Inox
~ K-DIAMOND
2902.46 U ‘

KeNGraf

2000 GRAPHITE

HARD METAL
VO — D[, D d | L z RD3 L3 __
. woms 2902.46.
-l = 0,015 h6 +0,01 M
@ 30° - > 04 4 055 2 02 035 00040.015¢
HELIX i 05 4 06 50 2 025 045 00050.016¢
B 06 4 09 5 2 03 055 00060.019¢
- 08 4 125 2 04 075 00080.022¢
1 4 135 2 05 09% 00100.023¢
12 4 15 5 2 06 115 00120.025¢
14 4 17 5 2 07 135 00140.027¢
= 1,5 4 18 50 2 075 145 00150.038C
P 16 4 19 5 2 08 155 00160.039C
T 1,8 4 2 5 209 175 00180.050C
2 6 255 21 1% 00200.055¢
25 6 3 60 2 125 245 00250.060C
3 6 4 60 2 15 2% 00300.070C




= Microfresa frontal punta semiesférica 2 labios, larga y extra larga
= 2flute ball nose end mill, long and extra long
= Microfraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, longue et extra longue
I(E n G raf = Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, lunga e extra lunga
= Mikrokugelfraser, 2 Schneiden, lang und extra lang
= D-x 3y6asA KOHUYeB8as MUKpogpesd c nosycghepudeckum mopyem, ONUHHASA U 3KCMPA ONUHHASA

— Inox
Q D

2000 GRAPHITE

HARD METAL ESM Hsc

300 ] _-I- D3
13 00050.026C
LECIX 00050.050C

00050.100C
- 00060.029C
00060.059C
00080.042C
00080.082C
00100.053C
i d 00100.083C

00100.113C
00100.150C
00100.200C
00120.055C
00120.115C
00120.150C
00120.200C
00120.250C
00140.067C
00140.117C
00150.078C
00150.118C
00150.150C
00150.200C
00150.250C
00160.079C
00160.154C
00180.090C
00180.160C
00200.100C
00200.160C
00200.195C
00200.250C
00250.120C
00250.200C
00300.150C
00300.210C
00300.250C
00300.300C
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= Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina — Corte al centro
2 flute corner radius end mill — Center cutting
G f = Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d'angle - Coupe au centre
I(En ra = Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo — Taglio al centro
2000 GRAPHITE = Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius — Zentrumschnitt
= D-x 3y6as KOHUeB8as MUKpOhpe3d C yesio8biM paduycom - pexyuids KpOMKa yepes yeHmp
Inox
~ K-DIAMOND
2400. 46
HARD METAL
Y
_PLe o 4 b2 RD3E, 0046
= 0015 hé +0,01 i b,
@ | 30° i D3
05 4 06 50 2 01 045 00050.0001
HELIX 100 1 4 135 2 01 095 00100.0001
1,5 4 18 5 2 01 145 00150.0001
- 2 6 25 50 2 01 19 00200.0001
2 6 25 50 2 03 19 00200.0003
25 6 3 5 2 01 245 00250.0001
25 6 3 5 2 03 245 00250.0003
3 6 4 50 2 01 29 00300.0001
_AJ 3 6 4 50 2 03 29 00300.0003




= Microfresa frontal 2 labios con radio en la esquina, larga y extra larga - Corte al centro

== 2flute corner radius end mill, long and extra long — Center cutting

= Microfraise en bout a 2 dents avec rayon d'angle, longue et extra longue — Coupe au centre
I(E n G raf = Microfresa frontale 2 taglienti con raggio di spigolo, lunga e extra lunga - Taglio al centro

= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden mit Eckenradius, lang und extra lang — Zentrumschnitt

== )-x 3y6as KOHYe8as Mukpogpesa c y2nosbim paduycom, ONUHHAA U IKCMPA ONUHHAA - PeXyWas KpoMKa Yyepe3 yeHmp

Inox
Stainless

2000 GRAPHITE

HARD METAL ESM Hsc

00050.0001
00100.0001
\e 00100.0831
- 00100.1131
00100.1501
00100.2001
00150.0001
00150.1181
' d 00150.1501

00150.2001
TEVEN]
00200.0001
00200.1601
00200.2001
00200.2501
00200.0003
00200.1603
00200.2003
00200.2503
00250.0001
00250.2001
00250.2501
00250.0003
00250.2003
00250.2503
00300.0001
00300.2101
00300.2501
00300.3001
00300.0003
00300.2103
00300.2503
00300.3003

5W

Y =)

°

L3
N
2
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= Microfresa frontal 2 labios - Corte al centro

2 flute micro slot drill - Center cutting

Microfraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
Microfresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KOHUe8as MUKpogpesd - pexxywias KpOMKa Yyepes3 yeHmp

KenGraf

2000 GRAPHITE

e — B Inox
~ K-DIAMOND [ r
2200.46 7’
HARD METAL = ESM
= D h
0= _PEE s 2200.46.
— 0,015 h6 4500 N i i,
@ | 300 9 D3
04 4 05 5 2 035 15 0028INEINEe
HELIX - 05 4 06 5 2 045 16 0,02NINENILA8
06 4 09 5 2 05 19 002RIIDNES
- 07 4 1 5 2 06 2 0028ILyX0NLE
08 4 12 5 2 075 22 002RIIENVRLE
09 4 13 5 2 08 23 0028IIENVES
1 4 13 50 2 09 23 0,03MIK[N7EG
1,2 4 15 50 2 115 25 0,03M0EpINpLe
| 1,4 4 17 50 2 135 27 0,03 MOREINyI/e
1,5 4 18 50 2 145 38 0,03 MUIEINELe
1,6 4 19 50 2 155 39 0,03 MINENEE
1,8 4 2 50 2 175 5 0,03 MOEEINEe
2 6 25 5 2 19 55 003NN
25 6 3 50 2 245 7  004MIPENALE
3 6 4 5 2 29 8 005MIEONEE




= Microfresa frontal 2 labios, larga y extra larga — Corte al centro
== 2 flute micro slot drill, long and extra long — Center cutting
= Microfraise cylindrique en bout a 2 dents, longue et extra longue - Coupe au centre
I(E n G raf = Microfresa cilindriche frontali a 2 denti, lunga e extra lunga — Taglio al centro
= Mikrolanglochfraser, 2 Schneiden, lang und extra lang - Zentrumschnitt
= D-x 3y6as KOHUe8as MUKpogpesd, ONIUHHAA U 3KCMPA OIUHHASA - pexXywas KDOMKA Yyepe3 yeHmp

Inox
Stainless

2000 GRAPHITE

HSC

00050.026C
00050.050C
00050.100C
00060.029C
00060.059C
00080.042C
00080.082C
00100.053C
00100.083C
) d 00100.113C

00100.150C
00100.200C
00120.055C
00120.115C
00120.150C
00120.200C
00120.250C
00140.067C
00140.117C
00150.078C
00150.118C
00150.150C
00150.200C
00150.250C
00160.079C
00160.154C
00180.090C
00180.160C
00200.100C
00200.160C
00200.195C
00200.250C
00250.120C
00250.200C
00300.150C
00300.210C
00300.250C
00300.300C
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HARD METAL




rosciKEn

HARD METAL

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
NHOekc

NORMAL

NORMAL

NORMAL

NORMAL

(o <enpu

© Recomendado - Recommended - Recommandé
Raccomandato - Empfohlen - PekomeHdyemoe

Posible - Suitable - Propre
Possibile - Passend - BoamoxHuili

ITEM

MO00.60
MO01.60
MO02.60

MO00.61
MO01.61
MO02.61

F00.60
F01.60
F02.60

F00.61
FO1.61
F02.61

N00.60
NO1.60
N02.60

N00.61
NO1.61
NO02.61

500.60
S01.60
502.60

500.61
S01.61
502.61

(©00]/0006/0006/000/000]/000]000]00 O [InoxStainless
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Fresa de roscar con refrigeracién interior, rosca M
Thread milling cutter with internal coolant supply, M thread

rosc I(E n = Fraise a fileter avec arrosage central, filetage M
= fresa a filettare con refrigerazione interna, filettatura M
= Gewindefraser mit Innenkiihlung, M Gewinde
= Pe3b60HApe3Has pesa c sHympeHHel nodadeli COX pesvba M
150 | o
NORMAL K-PLUS w Stainless
M00.60 © | © 1 ©]© | © |6 © | © | ©
HARD METAL MG 10
m RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
0="— Lubrificazione interna assiale / Axial innere Kiihlschmiertstoffzufiihrung / @ponmarneHoe 8Hympertee oxnaxderue
o
- pd L z P M 1 N RA MO00.60.| M00.61.
@ 1 5° 00 b6 HL
= HELIX
3 6 50 3 07 M4 63 9 00300 00300
38 6 5 3 08 M5 8 10 00380 00380
45 6 5 3 1 M6 9 9 00450 00450
= 6 6 54 3 125 M8 125 10 00600 00600
75 8 60 3 15 M0 15 ([N 00750.00H2  00750.00H2
95 10 70 4 1,75 M12 1925 11  * ROLER{ON] pASSER{IXI[I; )
11 12 80 4 2 M4 22 (IR 01100.00H2  01100.00H2
12 12 80 4 2 M6 24 (VAR 01200.00H2  01200.00H2
14 14 90 4 25 MI8 275 11 * ROENXL AN p)
16 16 100 4 25 M20 30 (VAR 01600.00H2  01600.00H2
i 2xp | Inox
NORMAL K-PLUS u Stainless
HARD METAL MG 10 ’
“ RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
0= Lubrificazione interna assiale / Axial innere Kiihlschmiertstoffzufiihrung / @poHmansHoe 8rympertee oxnaxdeHue
o
AR U M01.60.| MO01.61.
1 5° 200 b6 HL |
HELIX
3 6 5 3 07 M4 84 12 00300 00300
38 6 54 3 08 M5 104 13 00380 00380
45 6 5 3 1 M6 12 12 00450 00450
6 6 60 3 125 M8 1625 13 00600 00600
75 8 65 3 15 M0 21 (LN 00750.00H2  00750.00H2
95 10 75 4 1,75 M12 245 14 * ROOEEONT AR EE{X[I; )
11 12 9% 4 2 M4 28 (LA 01100.00H2  01100.00H2
12 12 9% 4 2 M6 32 ([N 01200.00H2  01200.00H2
14 14 100 4 25 M18 375 15 * ROEONLXLL AN Y]
16 16 104 4 25 M2 40 ([N 01600.00H2 01600.00H2
250 | ox
NORMAL K-PLUS w Stainless
| M02.60 | © © ©® |6 © © | ©
HARD METAL MG 10
m RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
[ ol — Lubrificazione interna assiale / Axial innere Kiihlschmiertstoffzufiihrung / @ponmaneHoe 8Hympertee oxnaxderue
o
- pod L z P M 1 N° RA MO02.60.| M02.61.
@ 1 5° 00 b6 HL
= HELIX
3 6 54 3 07 M4 105 15 00300 00300
38 6 54 3 08 M5 128 16 00380 00380
45 6 60 3 1 M6 15 15 00450 00450
6 6 62 3 125 M8 20 16 00600 00600
75 8 70 3 15 M0 255 17 * ROOZE(KN VAR b2
95 10 8 4 1,75 M12 315 18 * ROLER{ON] pASSER{IXI[1; )
11 12 100 4 2 M4 36 (RN 01100.00H2  01100.00H2
12 12 100 4 2 M16 40 VIR 01200.00H2  01200.00H2
14 14 104 4 25 M18 45 (RSN 01400.00H2  01400.00H2
16 16 115 4 25 M20 50 VIR 01600.00H2  01600.00H2
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= Fresa de roscar con refrigeracion interior, rosca MF
Thread milling cutter with internal coolant supply, MF thread

rosc I(E n = Fraise a fileter avec arrosage central, filetage MF
= Fresa a filettare con refrigerazione interna, filettatura MF
= Gewindefraser mit Innenkihlung, MF Gewinde
= Pe3p60HApe3Has gpesa c sHympeHHel nodadeli COXK pevba MF
[ 15xD | Inox
NORMAL K-PLUS Stainless
F00.60 | F00.61 | g
HARD METAL MG 10
/ ( m RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
0="7 Lubrificazione interna assiale / Axial innere Kiihischmiertstoffzufiihrung / @ponmaneHoe eympertee oxnaxdenue
o I
= bod Lz P M 1 N RA F00.60. | F00.61.
@ 15° 002 h6 HL —]
= HELIX
3 6 50 3 05 MFM4 6 12 00300 00300
38 6 5 3 05 MF5 75 15 00380 00380
45 6 54 3 075 MF6 9 12 00450 00450
¥ 6 6 54 3 1 MF8 12 12 00600 00600
75 8 60 3 1 MF10 15 (SR 00750.00H2  00750.00H2
95 10 70 4 15 MF2 18 (VAR 00950.00H2  00950.00H2
11 12 80 4 15 MF4 21 (L3 01100.00H2  01100.00H2
12 12 80 4 15 MF6 24 (A 01200.00H2  01200.00H2
14 14 9 4 15 MR8 275 18 * BOELVKL A YELINI] P2
16 16 100 4 15 MF20 30 IR 01600.00H2  01600.00H2
.  2x0 |

NORMAL K-PLUS I '
HARD METAL MG 10
/ RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
[ Tl — Lubrificazione interna assiale / Axial innere Kiihischmiertstoffzufiihrung / @pomansHoe 8Hympertee oxnaxderue
e
D d L Z P M | N RA
F01.60. | F01.61.
002 h6 HL

Q@ |

3 6 5 3 05 MM 8 16 00300 00300
38 6 54 3 05 MF5 10 20 00380 00380
45 6 54 3 075 MF6 12 16 00450 00450
6 6 60 3 1 MF8 16 16 00600 00600
75 8 65 3 1 MFI0 20 20 * O PR ZENK )
95 10 75 4 15 MF2 24 16 * ROIEEVON PRSOIERIK], )
11 12 9% 4 15 MF4 285 19 * SO0 PRSI (TK], )
12 12 90 4 15 MF6 33 22 * RUPLOXL PRSI PITK, )
14 14 100 4 15 MR8 36 24 * EUELOXLPASOIENIK, P
16 16 104 4 15 MF20 405 27 * [ROCOOX: PRSI, p)

[ 25x0 |
NORMAL |~ K-PLUS | w
HARD METAL MG 10
/ E RA = Refrigeracién interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
0="— Lubrificazione interna assiale / Axial innere KiihIschmiertstoffzufiihrung / @pormaneHoe sHympertee oxnaxderue
o I
= D L L F02.60. | F02.61.
@ 1 5° +00 b6 HL
- HELIX
3 6 54 3 05 MM 10 20 00300 00300
38 6 5 3 05 MF5 125 25 00380 00380
45 6 60 3 075 MF6 15 20 00450 00450
6 6 62 3 1 MF8 20 20 00600 00600
75 8 70 3 1 MF10 25 YRR 00750.00H2  00750.00H2
95 10 8 4 15 MF12 30 IS 00950.00H2  00950.00H2
11 12 100 4 15 MF14 36 VLS 01100.00H2  01100.00H2
12 12 100 4 15 MF16 40,5 27 * ROOLXT PRS0 ) pI ;P
14 14 104 4 15 MF8 45 [N 01400.00H2  01400.00H2
16 16 115 4 15 MF20 51 LS 01600.00H2  01600.00H2
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HARD METAL

(0060 | N00.61 |

HARD METAL MG 10
0=
QP | 13

HELIX

NORMAL |~ KPLUS |

NORMAL |~ KPLUS |

HARD METAL MG 10
L]
0=
QP | ¥
HELIX

NORMAL |~ KPLUS |

HARD METAL MG 10
L]
0=
QP | 13
HELIX

Fresa de roscar con refrigeracién interior, rosca UNC
Thread milling cutter with internal coolant supply, UNC thread
Fraise a fileter avec arrosage central, filetage UNC
Fresa a filettare con refrigerazione interna, filettatura UNC
Gewindefraser mit Innenkiihlung, UNC Gewinde
Pe3bboHapesHas ¢pesa c sHympeHHeli nooayeli COX pe3bba UNC

Inox
Stainless

RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial

D d L Z P M | N RA
002  h6 HL

45 6 54 3 1/4 20 1016 8

6 6 54 3 516" 18 127 9

75 8 60 3 38" 16 1429 9 *
86 10 70 3 7/16" 14 1814 10 *
95 10 70 4 12" 13 1954 10 *
11 12 8 4 916" 12 2328 11 *
12 12 8 4 58 11 254 1 %
14 14 9 4 3/4 10 3048 12 *

Refrigerazione interna assiale / Axial Innenkiihlung / @posmansHoe HymperHee oxnaxoerue

N00.60.

00450
00600
00750.00H2
00860.00H2
00950.00H2
01100.00H2
01200.00H2
01400.00H2

N00.61.

00450
00600
00750.00H2
00860.00H2
00950.00H2
01100.00H2
01200.00H2
01400.00H2

RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
Refrigerazione interna assiale / Axial Innenkiihlung / @posmansHoe 8HympeHHee oxnaxoerue

D d L Z P M | N RA
+002  he HL

45 6 54 3 1/4 20 127 10

6 6 60 3 5/16" 18 1693 12

75 8 65 3 38 16 1905 12 *
86 10 75 3 7/16" 14 2359 13 *
95 10 75 4 12" 13 254 13 *
11 12 90 4 9/16" 12 2963 14 *
12 12 90 4 58" 11 3233 14 *
14 14 100 4 3/4° 10 381 15 *

N01.60. |

00450
00600
00750.00H2
00860.00H2
00950.00H2
01100.00H2
01200.00H2
01400.00H2

NO01.61.

00450
00600
00750.00H2
00860.00H2
00950.00H2
01100.00H2
01200.00H2
01400.00H2

RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial

D d L Z P M | N RA
002  h6 HL

45 6 60 3 1/4 20 1651 13

6 6 62 3 516" 18 1976 14

75 8 70 3 3/8" 16 2381 15 *
86 10 8 3 7/16" 14 2903 16 *
95 10 8 4 12" 13 3321 17 *
11 12 100 4 9/16" 12 3598 17 *
12 12 100 4 58" 11 415 18 *
14 14 106 4 3/47 10 4826 19 *

Refrigerazione interna assiale / Axial Innenkiihlung / @posmansHoe HymperHee oxnaxoerue

N02.60.

00450
00600
00750.00H2
00860.00H2
00950.00H2
01100.00H2
01200.00H2
01400.00H2

NO02.61.

00450
00600
00750.00H2
00860.00H2
00950.00H2
01100.00H2
01200.00H2
01400.00H2
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HARD METAL

NORMAL |~ KPLUS |

(o xenou 75

Fresa de roscar con refrigeracién interior, rosca UNF

Thread milling cutter with internal coolant supply, UNF thread
Fraise a fileter avec arrosage central, filetage UNF

Fresa a filettare con refrigerazione interna, filettatura UNF
Gewindefraser mit Innenkiihlung, UNF Gewinde
Pe3bboHape3Has pesa c sHympeHHeli nodayveli COX pesbba UNF

Inox
Stainless

500.60 | 50061 |

HARD METAL MG 10
..

0=C2

AP

15°

HELIX

RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
Refrigerazione interna assiale / Axial Innenkiihlung / @posmaneHoe HymperHee oxnaxoerue

D d L Z P M | N RA
002 h6 HL

$00.60. | $00.61.

45 6 54 3 14 28 998 M 00450 00450

() 6 54 3 516" 24 127 12 00600 00600

7,5 8 60 3 3/8" 24 1482 14 * ROUUENKIPASGIYEK],P)

86 10 70 3 7/16" 20 17,78 14 * ROLECOXNPASETK; b2

95 10 70 4 172 20 19,05 15 * ROLEEOXNLPASERIKI, P2
11 12 80 4 9/16” 18 2258 16  * RUNCX,PASSNN (X1 P2
12 12 80 4 58" 18 2399 17 * RUPLLXLPASNPITXI, P
14 14 90 4 3/ 16 2857 18 * RUENNXN,PASINENTIXII; V)

NORMAL |~ KPLUS |

q

HARD METAL MG 10
L}
0=
Q® | 13
HELIX

m RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
Refrigerazione interna assiale / Axial Innenkiihlung / @posmansHoe 8HympeHHee oxnaxoexue

o
b d L z P M 1 N RA| $01.60. | S01.61.
002 hé HL
45 6 54 3 1/4 28 127 14 00450 00450
6 6 60 3 5/16" 24 1587 15 00600 00600
75 8 65 3 3/8" 24 1905 18 * WIEVXIILPRZEIKI]P]
86 10 75 3 7/16" 20 2286 18 * [OIE{{O0N, ALK, )
95 10 75 4 12" 20 254 20 * QOLREVONPASIERIK], )
11 12 90 4 9/16" 18 29,63 21  * [UNCOX; PRSI, p]
12 12 90 4 5/8" 18 3246 23 * WUPLOXLLPASPITIK, P
14 14 100 4 3/4° 16 381 24 * QEOELOXPASENTK, P

NORMAL |~ KPLUS |

HARD METAL MG 10
L}
0=
Q@ | ¥
HELIX

RA = Refrigeracién interna axial / Axial internal coolant supply / Arosage central axial
Refrigerazione interna assiale / Axial Innenkiihlung / @posmansHoe eHymperHee oxnaxoerue

D d L Z P M | Ne RA
002 h6 HL

$02.60. | $02.61.

45 6 60 3 1/47 28 1633 18 00450 00450

6 6 62 3 5/16" 24 20,11 19 00600 00600

7,5 8 70 3 3/8" 24 2434 23 * ROLENKILPASGYE(K],P)

8,6 10 8 3 7/16" 20 2794 22 * ROLELONNPASETK; b2

95 10 8 4 12 20 31,75 25 * ROLEEOXNLPASERKI, P2
11 12 100 4 9/16” 18 36,69 26  * [RUNLOX,PASNN (X1 V3
12 12 100 4 5/8” 18 4092 29 * RUPLLXINPASNPITKI, YA
14 14 106 4 3/4° 16 47,62 30 * ROENOXN,PASNENTX, V)
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= Tipos de geometrias

"~ Geometry types

~ Types de géométrie
Tipi di geometrie

= Geometrie-Typen

= leomempuuyeckue munei

Fresa Tipo Acabado superficial Hélice
End mill Type Surface finishing Helix
Fraise Type Finition superficiel Heélice
Fresa Tipo Finitura superficiale Elica
Fraser Typ Oberflachenbearbeitung  Helix
Opesa Tun losepxHocmuas o6pabomka  Cnupane

Substrato
Materials
Substrats
Materiali
Material
Mamepuan
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™ Recomendaciones por tipo de material
H M I(E Recommendations by material type
I I ™ Recommandations par type de matiére
FIGONNAVNS ™ Consigli per tipologia di materiale
™ Empfehlungen nach Materialtyp
™ PexomeHdayuu muna mamepuana
|

Tipo de material
Material type

Type de matiére
Tipologia di materiale
Materialtyp

Acero de construccion
Structural steel

Acier de construction

Acciaio da costruzione

Baustdhle allgemein

Acero aleado < 850 N/mm?
Alloy steel < 850 N/mm’
Acier allié < 850 N/mm?
Acciaio legato < 850 N/mm’
Legierte Stahl < 850 N/mm?

Acero templado < 1680 N/mm?

Hardened and tempered steel < 1680 N/mm?

Acero inoxidable
Stainless steel
Acier inoxydable
Acciaio inossidabile
Rostfreier Stahl

Aleaciones de Niquel y Cobalto
Nickel-Cobalt alloys

y

100

200-201-204
302-303

100
200-201-204
302-303

100

100-200-201-204
302-303
402-403-404

100

v

K60N-K8ON-
K60L-K80L-303
1202-1203-1204

K60N-K80ON-

K60L-K80L-303
1202-1203-1204

K60N-K8O0N-

I K60N-K8ON-K60L-

K80L-303
1202-1203-1204

402-402-404

K60N-K80N-

901-902-903
1901-1902-1903

901-902-903
1901-1902-1903

901-902-903

901-902-903
1901-1902-1903

901-902-903

R30N-R40N-1208

R30N-R40N-1208

™ Acier traité < 1680 N/mm? 200-201-204 K60L-K80L-303 R30N-R40N-1208
™ Acciaio trattato < 1680 N/mm> 1901-1902-1903
™ Vergiiteter Stahl < 1680 N/mm? 302-303 1202-1203-1204
[ | . .
Tranam 100-200-201-204 igg[l;;sson-mou 901-902-903
- _ 2 . - - -
= i ig; 1332 204 120212031204 |[1901-1902-1903 || R3ON-RAON-1208
™ Titan - - 402-402-404
|

R30N-R40N-1208

™ Alliages de Nickel-Cobalt 200-200-201-204 [ K60L-K80L-303 R30N-R40N-1208
™= |eghe di Nichel-Cobalto 1901-1902-1903
™ Nickel- Cobaltlegierungen 302-303 1202-1203-1204

Fundicion Gris 100 K60N-K8ON- T LEFAETE
: Fonte grise 200-201-204 K60L-K80L-303 1901-1902-1903 R30N-R40N-1208
- gh’sa.g”g’” 302-303 1202-1203-1204

ufBeisen

™ Cobre - Latén - Bronce 100

Copper - Brass - Bronze - x - -
™ Cuivre - Laiton - Bronze 200-201-204 AP PAOER AL SO P08 R30N-R40N-1208
™ Rame - Ottone - Bronzo 302-303 303 1901-1902-1903
. Kupfer - Messing - Bronze
™ Aluminio
= uminim A200-A300 PO
- Aluminium 402-403-404-302 402-403-404 901-902-903
- O 303-200-201-204
|

Termoplasticos
Thermoplastics

A200-A300

A200-A300

= Th lasti -902-
O i 402-403-404 402-403-404 201-902:903
™ Kunststoffe
™ Composites de fibra reforzada / K60N-K8ON-K60L-
— Fibre-reinforced composites 100 K8OL 901-902-903
Matié héti fib - -
S om0y 120212031204 |1901-1902-1903
™ Faserverstarkte Kunststoffe = 303
™ Grafito 100
Graphite H X _ -
= s 0a0ra0s 120212031208 forsozsus
- Grafite 302_303

Graphit
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Indice

Index

Index ©

Indice

Inhalt ©

WHOekc
— [ NORMAL
r**::-‘ NORMAL
=5
— NORMAL
=<\ [Kcrom:
= ™= _ 7% | NORMAL
==
s & | NORMAL
S —
—= < Kcrom"
. —
_— ) NORMAL
—
=<3
= TS..70 | NORMAL
——N NORMAL
=
e
i

—_I:};:} NORMAL

—‘Q K-CROM

A200.60

A300.60

AL 302.60/67

N4 'M303.60/67

NORMAL | F:s p Y0 J[5Y4
TSN 403.60/67

(o xenou

Recomendado - Recommended - Recommandé

Raccomandato - Empfohlen - PekomeHOyemoe

Posible - Suitable - Propre
Possibile - Passend - BoamoxHsll

ITEM

100.60
100.67

200.60
200.67

201.60
201.67

204.60
204.67

901.60
901.67

902.60
902.67

903.60
903.67

404.60
404.67

0 ©0/0 0]/0 0] 10 010 0/0 010 0]/06 0106 010 0/ lnoSainlss

-
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—N1 NORMAL | B bo.To p 70 @) 88
=N 1202.67 | & 88
—eesesa LI 1203.60 | [ 88
=SSy 1203.67 | E 88
ML 1204.60 | [ 89
——SS 1204.67 | g 89
—N LYY 1901.60 © 89
—N0 1901.67 | [ 89
= TSTS | NORMAL | BT p ) © 290
T 1902.67 | E 90
=3 | NormAL | IRET R RIS © 90
——— 1903.67 | E 90
T K60N.37 | [E 91

ﬁ A-CROIV]
KS8ON.37 | E 91
__ K60L.37 | [ 91

—ONANNNNN
K80L.37 | [ 91
R30N.37 © 92

==
R40N.37 | E 92
== 1402.67 I | 93
= 1208.67 I ‘ 92
—— C449.67 | [E 94
— C446.67 | E 94
SIS C106.60 I | 94

————
sﬂﬂiﬂh‘l D409.67 @
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Fresa frontal 2 labios, ALU - Corte al centro

2 flute slot drill, ALU - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 2 dents, ALU - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 2 denti ALU - Taglio al centro

ALU Schaftfraser, 2 Schneiden — Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHUe8as hpe3a no aItoMUHUIO C pexxyuleli KpoMKoU uepes ueHmp

NORMAL
fip | I

HMken

HARD METAL

HARD METAL MG 10
D
0= L R D d | L Z R D3 L3 A200.60.
— h10 h6
e 25° ) 2 3 3 38 2 01 19 00200
= r ’
LIECIX D3 3 3 4 38 2 01 29 00300
1 4 6 5 54 2 01 38 00400
- 5 6 6 54 2 01 48 00500
6 6 7 54 2 01 57 00600
= 8 8 9 58 2 01 77 00800
';r""',, 0 10 11 6 2 01 97 01000
J 12 12 12 73 2 015 115 01200
1 3 16 16 16 8 2 015 155 01600
2015 195 02000.20

= Fresa frontal 2 labios, ALU - Corte al centro
2 flute slot drill, ALU - Center cutting
= Fraise cylindrique en bout a 2 dents, ALU - Coupe au centre
H M I(E n = Fresa cilindriche frontali a 2 denti ALU - Taglio al centro
HARD METAL = ALU Schaftfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHUesas pe3d no antoMUHUIO C pexyujeli KpoMKoU Yepes ueHmp

NORMAL '/
A300.60 e

HARD METAL MG 10
0= == D d I L z

A300.60.

h9 h6
@ 45° 2 3 7 38 2 00200
LESX 3 3 8 38 2 00300
4 6 1N 5 2 00400
- 5 6 13 5 2 00500
6 6 13 5 2 00600
8 8 19 6 2 00800
0 10 2 72 2 01000
12 12 26 8 2 01200
16 16 32 92 2 01600
d 20 20 38 104 2 MOPIOLRA)
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HMken

HARD METAL

NORMAL

e T

HARD METAL MG 10

0=

©| ¥

E—
—
—
-

HMKken

HARD METAL

NORMAL

(20060 | 20067

HARD METAL MG 10

0=

©| ¥

Fresa frontal 2 labios, corta - Corte al centro

2 flute slot drill, short - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 2 dents, court - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 2 denti, corta - Taglio al centro

Langlochfraser, 2 Schneiden, kurz - Zentrumschnitt

2-x 3y6as hpe3a KoHUeaas ¢ pexxyueli KpoMkol uepes ueHmp, Kopomkas cepusi

Inox
’ Stainless

= 3 6 4 5 2
38 6 5 54 2

4 6 5 54 2

- 48 6 6 54 2
5 6 6 54 2

5756 7 54 2

6 6 7 54 2

7 8 8 58 2

| 7758 9 58 2
8 8 9 58 2

97 10 11 66 2

0 10 11 66 2

12 1212 B 2

Fresa frontal 2 labios - Corte al centro

2 flute slot drill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHUe8as hpesa ¢ pexywieli Kpomkol yepes yeHmp

Inox

’ Stainless

= 1 3 25 3 2 00100 00100
1,5 3 4 38 2 00150 00150

2 3 6 38 2 00200 00200

- 25 3 8 38 2 00250 00250
3 3 7 38 2 00300 00300

3 6 7 57 2 BN

35 4 12 40 2 00350 00350

4 4 8 50 2 00400 00400

| 4 6 8 57 2 XN
; 45 5 14 50 2 00450 00450

5 5 10 5 2 00500 00500

5 6 10 57 2 BN

6 6 10 5 2 00600 00600

7 7 20 6 2 00700 00700

8 8 16 6 2 00800 00800

9 9 20 6 2 00900 00900

0 10 19 72 2 01000 01000

12 122 8 2 01200 01200

14 14 2 8 2 01400 01400

16 16 26 9 2 01600 01600

18 18 26 9 2 01800 01800

20 20 32 104 2 EECLIIEIROYL]
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= Fresa frontal 2 labios, larga - Corte al centro
2 flute slot drill, long - Center cutting
H M I(E n = Fraise cylindrique en bout a 2 dents, longue - Coupe au centre
L = fresa cilindriche frontali a 2 denti, lunga - Taglio al centro
= | anglochfraser, 2 Schneiden, lang - Zentrumschnitt

2-x 3y6as hpe3a KoHUesas ¢ pexyujeli KpoMKol yepes ueHmp, ONIUHHAS cepust

_—

Inox
NORMAL | FNK'CROM™ ’
HARD METAL MG 10
0= .
@ 30° - 3 3 3 60 2 00300 00300
LIECIX 4 4 30 60 2 00400 00400
5 5 35 70 2 00500 00500
- 6 6 40 100 2 00600 00600
\""4 8 8 40 100 2 00800 00800
| 10 10 50 100 2 01000 01000
/ 12 12 5 100 2 01200 01200
| 14 14 5 100 2 01400 01400
\J (I 16 16 50 100 2 01600 01600
d 18 18 50 100 2 01800 01800
l‘ l 20 20 50 100 2 [CPILLRIGITRL)

= Fresa frontal 2 labios, extra larga - Corte al centro
2 flute end mill, extra long - Center cutting
H M I(E n = Fraise cylindrique en bout a 2 dents, extra longue - Coupe au centre
T T = fresa cilindriche frontali a 2 denti, extra lunga - Taglio al centro
== Schaftfrdser, 2 Schneiden, extra lang - Zentrumschnitt

2-x 3y6as hpe3a KoHUesds ¢ pexyujeli KDOMKOU yepe3 UeHmp, SKCmpaodauHHAsA cepus

_E—

NORMAL | FNK'CROM™" ’
 204.60 | 204.67 |
HARD METAL MG 10
0= : m
204.60. .67.
I
o]
@ 30 - 3 3 10 75 2 00300 00300
LESX 4 4 11 100 2 00400 00400
5 5 13 100 2 00500 00500
Lo — 6 6 13 150 2 00600 00600
1 8 8 19 150 2 00800 00800
, 10 10 2 15 2 01000 01000
/ \ 12 12 26 150 2 01200 01200
: 14 14 26 150 2 01400 01400
! ] 16 16 32 150 2 01600 01600
‘ 0 20 20 38 150 2 [OPILPT )Tl
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Fresa frontal punta semiesférica 2 labios
2 flute ball nose slot drill

H M I(E n = Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents
T = Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti
= Kugelfraser, 2 Schneiden
= 2-x 3yb6as Ope3a KoHYesds C nosychepudeckum mopyem
o Inox
NORMAL ‘ P
901.60 m /
HARD METAL MG 10
0= D d I L 2z R
h9 h6 +0,02
@ 300 2 3 7 38 2 1 00200 00200
HELIX 25 3 8 38 2 1,25 BRIPL) 00250
3 3 8 38 2 15 00300 00300
3 6 8 5 2 15 00300.06 00300.06
35 4 12 40 2 175 00350 00350
4 4 11 50 2 2 00400 00400
4 6 11 5 2 2 00400.06 00400.06
45 5 14 50 2 225 00450 00450
5 5 13 5 2 25 00500 00500
I d 5 6 13 57 2 25 00500.06 00500.06
|1 1 6 6 13 5 2 3 00600 00600
7 7 20 60 2 35 00700 00700
8 8§ 19 63 2 4 00800 00800
9 9 20 60 2 45 00900 00900
10 10 2 72 2 5 01000 01000
12 12 26 8 2 6 01200 01200
14 14 26 8 2 7 01400 01400
16 16 32 92 2 8 01600 01600
18 18 32 92 2 9 01800 01800
20 20 38 104 2 10 02000.20 02000.20
= Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, larga
2 flute ball nose slot drill, long
H M I(E n = Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, longue
T = Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, lunga
= Kugelfraser, 2 Schneiden, lang
= 2-x3ybas Ope3a KoOHUe8as ¢ nosiycgepudeckum mopuem, OIUHHAA
>
NORMAL ‘ P
902.60 m /
HARD METAL MG 10
-
0= 7
@ 300 / 3 3 30 60 2 00300 00300
HELIX 4 4 30 60 2 00400 00400
’ 5 5 3 70 2 00500 00500
= 6 6 40 100 2 00600 00600
(.'} 8 8 40 100 2 00800 00800
| 10 10 50 100 2 01000 01000
/ 12 12 50 100 2 01200 01200
p 14 14 50 100 2 01400 01400
| [ = 16 16 50 100 2 01600 01600
‘,_ l—i—l 18 18 50 100 2 01800 01800
20 20 50 100 2 02000.20 02000.20
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= Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, extra larga
2 flute ball nose slot drill, extra long
H M I(E n = Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, extra longue
L = Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, extra lunga
= Kugelfraser, 2 Schneiden, extra lang

2-x 3y6as Ope3a koHYesas ¢ honycghepudeckum mopuyem, 3KCMpa ONIUHHAA

NORMAL | IENK'CROM™™ v P
903.60 | 903.67 [aPs

HARD METAL MG 10
0=

@ 30° 3 3 10 75 2 00300 00300
LIECIX 4 4 11 100 2 00400 00400
5 5 13 100 2 00500 00500
6 6 13150 2 00600 00600
(47, 8 8 19 150 2 00800 00800
] 10 10 2 150 2 01000 01000
_ 12 12 26 150 2 01200 01200
14 14 26 150 2 01400 01400
. 16 16 32 150 2 01600 01600
g 20 20 38 150 2 0200020  02000.20

= Fresa frontal 3 labios, corta - Corte al centro
3 flute slot drill, short - Center cutting
H M I(E n = Fraise cylindrique en bout a 3 dents, court - Coupe au centre
R = fresa cilindriche frontali a 3 denti, corta - Taglio al centro
= Langlochfrdser, 3 Schneiden, kurz - Zentrumschnitt

3-x 3y6ble Ope3a KoHUEBAS, KOPOMKAS - PeXXYUds KPOMKA Yepe3 yeHmp

“

NORMAL | ETKSCROM™™

HARD METAL MG 10

302.60. m
L

00200 00200
00300 00300
00400 00400
00500 00500
00600 00600
00700 00700
00800 00800
00900 00900
01000 01000
01200 01200
01400 01400
01600 01600
01800 01800
02000.20 02000.20

N

W W W wwwwwwwwwww
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HARD METAL

NORMAL

mm

HARD METAL MG 10

0=
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HMKken

HARD METAL

NORMAL

S

HARD METAL MG 10

0o=C7
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Fresa frontal 3 labios - Corte al centro
3 flute slot drill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 3 dents - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 3 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 3 Schneiden - Zentrumschnitt

3-x 3y6as hpe3a KoHUEBas ¢ pexyujeli Kpomkol Yepes yeHmp, OnUHHAs cepus. o anoMuHUK0

2 3 6 38 3 00200
25 3 8 38 3 00250
3 3 7 38 3 00300
3 6 7 51 3 00300.06
35 4 12 40 3 00350
4 4 8 50 3 00400
4 6 8 57 3 00400.06
45 5 14 5 3 00450
5 5 10 5 3 00500
5 6 10 5 3 00500.06
6 6 10 5 3 00600
7 7 20 60 3 00700
8 § 16 63 3 00800
9 9 20 60 3 00900
10 10 19 72 3 01000
12 12 2 8 3 01200
14 14 22 8 3 (O E)
16 16 26 92 3 01600
18 18 26 92 3 01800
20 20 32 104 3 02000.20

Fresa frontal 3 labios - Corte al centro
3 flute slot drill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 3 dents - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 3 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 3 Schneiden - Zentrumschnitt

00200
00250
00300
00300.06
00350
00400
00400.06
00450
00500
00500.06
00600
00700
00800
00900
01000
01200
(O E)
01600
01800
02000.20

3-x 3y6as hpe3a KoHUeBas ¢ pexyujeli Kpomkol Yepes yeHmp, OnUHHAs cepus. o anoMuHUK0

e8
3 3 8 38 3 00300
3 6 8 57 3 00300.06
4 4 1 50 3 ()
4 6 11 5 3 00400.06
5 5 13 5 3 00500
5 6 13 57 3 00500.06
6 6 13 57 3 00600
7 7 20 60 3 00700
8 8§ 19 63 3 00800
d 9 9 20 60 3 00900
10 10 2 72 3 ()
12 12 26 8 3 01200
14 14 26 8 3 01400
16 16 32 92 3 01600
18 18 32 92 3 01800
20 20 38 104 3 02000.20

00300
00300.06
00400
00400.06
00500
00500.06
00600
00700
00800
00900
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
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HARD METAL

_—

NORMAL

RN
403.60 || 403.67 |

HARD METAL MG 10

0=

R a5

HMken

HARD METAL

_E—

NORMAL

TTKCROM™T
[ 404.60 | 404.67 |

HARD METAL MG 10

0=

45°

@ HELIX
a0 \

fl‘\

Fresa frontal 3 labios, larga - Corte al centro
3 flute slot drill, long - Center cutting
Fraise cylindrique en bout a 3 dents, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 3 denti, lunga - Taglio al centro

Langlochfraser, 3 Schneiden, lang - Zentrumschnitt
3-x 3y6ble ®pe3a KoHUe8asA, ONUHHASA - peXXyuids KPOMKA yepe3 yeHmp

Inox
Stainless

A

|

(o xenou

87

3 3 30 60 3
4 4 30 60 3
5 5 3 70 3
6 6 40 100 3
8 8§ 40 100 3
10 10 50 100 3
12 12 5 100 3
14 14 50 100 3
16 16 50 100 3
18 18 50 100 3
20 20 50 100 3

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20

Fresa frontal 3 labios, extra larga - Corte al centro
3 flute end mill, extra long - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 3 dents, extra longue - Coupe au centre

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20

Fresa cilindriche frontali a 3 denti, extra lunga - Taglio al centro

Schaftfraser, 3 Schneiden, extra lang - Zentrumschnitt

3-x 3y6ble Ope3a KoHYeBas, 3KCMPA ONUHHASA - peXXyWas KPOMKA Yepe3 yeHmp

404.60. m
L

10
1

75
100

3
4
5 13
6 13

100
150

8 19
10 22

150
150

1226
14 26

150
150

16 32
20 38

150
150

W W W ww wwwww

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
02000.20

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
02000.20
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HMKken

HARD METAL

NORMAL | IENKECROMIS

HARD METAL

MG 10

HMKken

HARD METAL

NORMAL | IENRECROMIE

HARD METAL

MG 10

Fresa frontal 4 labios - Corte al centro
4 flute end mill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 4 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden - Zentrumschnitt
4-x 3y6ble ®pe3a KOHYEeBas - pexyujds KPOMKa yepes yeHmp

Inox
Stainless

”’

- D d I L z m
1202.60. .67.
Mo he I
- 2 3 7 38 4 00200 00200
25 3 8 38 4 00250 00250
3 3 8§ 38 4 00300 00300
- 3 6 8 57 4 BN
35 4 12 40 4 00350 00350
4 4 1 50 4 00400 00400
4 6 11 57 4 EXETT
45 5 14 50 4 00450 00450
[ 5 5 13 5 4 00500 00500
g 5 6 13 57 4 XN
6 6 13 5 4 00600 00600
7 7 20 6 4 00700 00700
8 8 19 6 4 00800 00800
9 9 20 6 4 00900 00900
10 10 2 7 4 01000 01000
12 12 26 8 4 01200 01200
14 14 26 8 4 01400 01400
16 16 32 9 4 01600 01600
18 18 32 9 4 01800 01800
20 20 38 104 4 ORI

Fresa frontal 4 labios, larga - Corte al centro

4 flute end mill, long - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents, longue - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 4 denti, lunga - Taglio al centro

Langlochfraser, 4-schneidig, lang - Zentrumschnitt
4-x 3ybble ®pe3a KoHYeB8AA, ONUHHAA - peXXyuas KPOMKA Yepe3 yeHmp

”’

1203.60. m
I

3 3 30 60
4 4 30 60
5 5 3 70
- 6 6 40 100

8 8 40 100
10 10 50 100

12 12 50 100
14 14 50 100

16 16 50 100
d 18 18 50 100

20 20 50 100

e R i i e e el i

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
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= Fresa frontal 4 labios, extra larga - Corte al centro
4 flute end mill, extra long - Center cutting
H M I(E n = Fraise cylindrique en bout a 4 dents, extra longue - Coupe au centre
L = Fresa cilindriche frontali a 4 denti, extra lunga - Taglio al centro
= Schaftfraser, 4 Schneiden, extra lang - Zentrumschnitt

4-x 3y6ble ®pe3a KoHYe8asA, 3KCMpPa ONUHHASA - pexXyulds KPOMKA yepe3 yeHmp

NORMAL

1204-60[1204.07 .

HARD METAL MG 10
y

7
|

_E— - Inox
Stainless

0=

1204.60. |m\
I

@ 30° 3 3 10 75 00300 00300
LIECIX 4 4 11 100 00400 00400

5 5 13 100 00500 00500

6 6 13 150 00600 00600

8 8§ 19 150
10 10 22 150
12 12 26 150

00800 00800

( 7 |
01000 01000
01200 01200

e e alal  a e

14 14 26 150 01400 01400
S 16 16 32 150 01600 01600
d 20 20 38 150 02000.20 02000.20
-

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios

4 flute ball nose end mill

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents

Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti
Kugelfraser, 4 Schneiden

4-x 3y6as Ope3a KoHYesas ¢ Nosycghepudeckum mopuem

HMken

HARD METAL

__

NORMAL ‘
[1501.60{1901 67

Inox
Stainless

16 16 25 75
18 18 32 100
32100

01600 01600
01800 01800
02000.20 02000.20

HARD METAL MG 10 o
0= = S iy b 4 1 L z vy
(4 1901.60. .67.
h9 hé
@ 30° - / 4 4 12 40 4 00400 00400
LEA 5 5 14 50 4 00500 00500
’ 6 6 16 50 4 00600 00600
— 7 7 20 6 4 00700 00700
8 8 20 6 4 00800 00800
y 9 9 2 6 4 00900 00900
‘ | 0 10 2 70 4 01000 01000
12 12 2 75 4 01200 01200
_ 14 14 25 75 4 01400 01400
-] 4
4
4

—
—
—

n

N

o

N

o
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HMKken

HARD METAL

NORMAL

1902.60{1902.67]

HARD METAL MG 10
0=
30°
HELIX

i
/

;0
-

HMKken

HARD METAL

NORMAL

TTKCROM™T
[1903.60]1903.67]

HARD METAL MG 10
0=
HELIX

o
[

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, larga

4 flute ball nose end mill, long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, lang

4-x 3y6aa Ope3a KOHUe8as ¢ Nosychepuydeckum mopuem, O/TUHHASA

D d I L Z R m
1902.60. .67.
e +002 .
4 4 30 60 4 2 00400 00400
5 5 35 70 4 25 BN 00500
6 6 40 100 4 3 00600 00600
8 8 40 100 4 4 00800 00800
10 10 5 10 4 5 01000 01000
12 12 5 10 4 6 01200 01200
14 14 50 100 4 7 01400 01400
16 16 50 100 4 8 01600 01600
18 18 50 100 4 9 01800 01800
20 20 50 100 4 10  [INOT ST

Fresa frontal punta semiesférica 4 labios, extra larga

4 flute ball nose end mill, extra long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 4 dents, extra longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 4 denti, extra lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, extra lang

4-x 3y6as Ope3a KoHYesas ¢ NoIychepudeckum mopuem, SKCmpa 0/1uHHASA

g -
7
=]
1@ 1903.60. m
—
- / 4 4 11100 4
5 5 13 100 4 00500 00500
' 6 6 13 150 4 00600 00600
= 8 8 19 150 4 00800 00800
10 10 22 150 4 01000 01000
12 12 26 150 4 01200 01200
14 14 26 150 4 01400 01400
16 16 32 150 4 01600 01600
A ___ 20 20 38 150 4 02000.20 02000.20




Fresa frontal varios labios
Multi flute end mill

Fraise cylindrique en bout multidents
Fresa cilindriche frontali multidenti
Schaftfraser, Mehrschneiden
MHo203ybas KoHUesas gpesa

Inox
Stainless

HMKken

HARD METAL

T
K60N.37[K8ON.37]

91

(o xenou

]
HARD METAL MG

57
63

0,25
0,25

0,15
0,15

72
83

0,25
0,25

0,15
0,15

83
92

0,35
0,35

0,2
0,2

- 20 20 38

92
104

0,35
0,35

0,2
0,2

25 25 4

121

0,35

0 0 O OV O O O O OO

0,2

e

Fresa frontal varios labios, larga
Multi flute end mill, long

HMken

HARD METAL

Inox

e | o
| K60L.37 | K30L.37 [

Stainless

Fraise cylindrique en bout multidents, longue
Fresa cilindriche frontali multidenti, lunga
Schaftfraser, Mehrschneiden, lang
MHozo3y6as koHuesas ¢pesad, OnuHHAA

HARD METAL MG

@ 55° _ 6 6 2 65 025 015 6
LESX 8 8 25 70 025 015 6

10 10 30 8 025 015 6

= 12 12 45 100 025 015 6

14 14 45 100 035 02 6

4 1616 50 110 035 02 6

/ 18 18 50 110 035 02 8

7 y 20 20 60 125 035 02 8

{, = 25 25 70 135 035 02 8
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HMKken

HARD METAL

o m’=‘ %

HARD METAL

@I 20

HMKken

HARD METAL

| 1208.67

HARD METAL MG 10
)

@I 30

Fresa frontal de desbaste

Roughing end mill

Fraise cylindrique d'ébauche

Fresa cilindriche frontali per sgrossatura
Schruppfraser

YepHosas ¢pe3a koHyesas

Inox
Stainless

6 6 13 57 05
7 8§ 19 63 05
8 8 19 63 05
9 10 22 72 05
10 10 22 72 05
11 12 26 8 05
12 12 26 8 05
13 14 26 8 05
d 14 14 26 8 05
15 16 32 92 05
16 16 32 92 05
20 20 38 104 05

e T N N N S UV R VE R VS)

Fresa frontal de desbaste 4 labios

4 flute roughing end mill

Fraise cylindrique en bout a 4 dents — Ravageuse
Fresa cilindriche frontali per sgrossatura a 4 denti
Schruppfraser, 4 Schneiden

4-x 3y6as yepHo8aA (hpe3a KoHuesas

00600
00800
01000
01200
01600
02000.20




-
(o xenou 93

= Fresa frontal 4 labios - Corte al centro

4 flute end mill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 4 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden - Zentrumschnitt

4-x 3ybble ®pe3a koHUeB8As - pexXyuas KpoOMKa Yyepes ueHmp

Inox
o Stainless

I
TRROMT g
[ 1402.67___ [N

HMKken

HARD METAL

HARD METAL MG 10
0=—2 —1R D d
h10 h6
@ 45° 2 3 7 38 4 01 00200
LIECIX 3 3 8 38 4 01 00300
4 6 11 5 4 01 00400
4 — 5 6 13 57 4 01 00500
6 6 13 57 4 01 00600
6 6 13 57 4 05 WOOEO0E
6 6 13 57 4 1 OO0
8 8 19 6 4 01 00800
8 8 19 63 4 05 BOEIIIE
_d_| 8 8 19 6 4 1 MOOENKGn
8 8 19 6 4 15 BOEINLE
' 10 10 2 72 4 0,15 BN
0 10 2 72 4 05 BOEOOGINE
10 10 2 72 4 1 RO
0 10 2 72 4 15 BOO0EE
10 10 2 72 4 2 KOO0
0 10 2 72 4 25 BOO0YES
10 10 2 72 4 3 BEOOX0ED
12 12 26 8 4 0,15 BIPIN
12 12 26 8 4 1 WP
12 12 26 8 4 15 BP0
12 12 26 8 4 2 WP
12 12 26 8 4 25 BOPIOOYES
12 12 26 8 4 3 BOPIONNED
12 12 26 8 4 4 BP0
16 16 32 92 4 0,15 BN
16 16 32 92 4 1 KOG
16 16 32 92 4 15 BOEOO0E
16 16 32 92 4 2 KO
16 16 32 92 4 25 BOIEON0YES
16 16 32 92 4 3 BEOG0ED
16 16 32 92 4 4 WO
20 20 38 104 4 0,15 BTN
20 20 38 104 4 2 MONBIMN
20 20 38 104 4 25 MONIPIPE
20 20 38 104 4 3 MONBLEN
20 20 38 104 4 4 WONOIRI
20 20 38 104 4 5 MNP
20 20 38 104 4 6 MNP
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HARD METAL

|

HARD METAL
0=
00
HELIX

HARD METAL

NORMAL

| C106.60

HARD METAL
0=C"
e\ 0°
HELIX

Fresa para chaflanar

Countersinker
Chamfrein
Svasatore
Kegelsenker

3eHKep meepoocniasHell

-

Fresa de grabar
Engraving end mill
Fraise a gravure
Frese per incisione
Fraser fUr graviert
Ipasiopel Ope3svi

Inox
Stainless

* Mango cilindrico - Item C409.67.00400 y C406.67.00400
* Straight shank - Item C409.67.00400 and C406.67.00400

* Queue cylindrique - Item C409.67.0040 et C406.67.0040
* Gambo cilindrico - Item C409.67.00400 e C406.67.00400

* Zylinder Schaft - Item C409.67.00400 und C406.67.00400

Inox
Stainless

D d a I L 2Z
C106.60.
hé +15
3 3 600 15 5 1
4 4 600 18 50 1
6 6 600 20 54 1




HMKken
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AGUDO

ROMO

Fresa de desbarbado en los dos sentidos
Forward and backward burr remover
Fraise pour ébavurage avant et en arriére
Fresa per sbavatura e indietro

Fraser fir Vor-/ und Riickwértsentgrater
3aqyucmHsle u 8neped

I
i
i
i
i
i
i
!
+ PR—
d

o L Z D3 L3 TIPO m
ER154 : .

3 4 9 75 4 2

4 4 9e 75 4 29

5 5 90 3 75 4 39

6 6 9° 4 100 4 39

8 6 90° 2 100 4

10 6 90° 4 100 4

12 6 90° 6 100 4
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= Acero Super Rapido
S U p e r I(E n High Speed Steel
~CEEE = Acier Super Rapide
= Acciaio Super Rapido

SteelKEn = Schnellstahl

HSSE-Co8

= bbicTpopexyias ctanb




Fresa
End mill
Fraise
Fresa
Fraser
Opesa

Geometry types

Tipi di geometrie

Tipo
Type
Type
Tipo
Typ
Tun

Tipos de geometrias

Types de géométrie

Geometrie-Typen
[eomempuueckue munel

Acabado superficial Hélice
Surface finishing Helix
Finition superficiel Helice
Finitura superficiale Elica

Oberflachenbearbeitung  Helix
losepxHocmuas o6pabomka  Cnupane

Substrato
Materials
Substrats
Materiali
Material

Mamepuan
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Superken
p HSSE - PM|

Tipo de material
Material type

Type de matiére
Tipologia di materiale
Materialtyp

Acero de construccion
Structural steel

Acier de construction

Acciaio da costruzione

Baustdhle allgemein

Acero aleado < 1400 N/mm?
Alloy steel < 1400 N/mm?
Acier allié < 1400 N/mm?
Acciaio legato < 1400 N/mm?
Legierte Stahl < 1400 N/mm?

Titanio
Titanium
Titane
Titanio
Titan

Acero inoxidable
Stainless steel
Acier inoxydable
Acciaio inossidabile
Rostfreier Stahl

Aleaciones de Cromo Niquel
Chrome-Nickel alloys
Alliages de Chome-Nickel
Leghe di Cromo-Nichel
Chrom- Nickel-Legierungen

Fundicién Gris
Castiron
Fonte grise
Ghisa grigia
GuBeisen

™ Recomendaciones por tipo de material
Recommendations by material type

™ Recommandations par type de matiére

™ Consigli per tipologia di materiale

™ Empfehlungen nach Materialtyp

™ PexomeHdayuu muna mamepuana

v

1102-1402

>
y

I
1102-1402
1102-1402
1102-1402-
402
1102-1402

_

402-200

1102-1402




Super@gg
£y 2 S
Z3= ”” @
_ B
242 P P @
B

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
MHOekc

1402.91
1442.91
1102.91
1142.91
1506.91
1546.91

(o xenou

Inox/Stainless
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= Fresa frontal 2 labios - Corte al centro

2 flute slot drill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 2 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 2 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 2 Schneiden - Zentrumschnitt

2-x 3y6as KoHUesas ¢pesa ¢ pexxyueli Kpomkol uepes ueHmp

Inox
Stainless

Superken
p HSSE - PM|

10 10 13 63
12 12 16 73
14 12 16 73
15 12 16 73
16 16 19 79
18 16 19 79
20 20 22 88

01000 01000
01200 01200
01400 01400
01500 01500
01600 01600
01800 01800
02000.20 02000.20

K-PLUS |
HSSE PM
0=""
4="@] 200.91. | 240.91.
e8 h6
@ 30° 2 6 4 48 2 00200 00200
LELIX 25 6 5 49 2 00250 00250
3 6 5 49 2 00300 00300
35 6 6 50 2 00350 00350
4 6 7 51 2 00400 00400
45 6 7 51 2 00450 00450
5 6 8 5 2 00500 00500
55 6 8 52 2 00550 00550
6 6 8 5 2 00600 00600
d 651 10 60 2 00650 00650
7 10 10 60 2 00700 00700
75 10 10 60 2 00750 00750
8 10 11 61 2 00800 00800
85 10 11 61 2 00850 00850
9 10 1 6 2 00900 00900
2
2
2
2
2
2
2

Fresa frontal 3 labios - Corte al centro

3 flute slot drill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 3 dents - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali a 3 denti - Taglio al centro

Langlochfraser, 3 Schneiden - Zentrumschnitt

3-x 3y6as hpe3a KoHuesas ¢ pexyuel Kpomkol Yepes ueHmp, 0/IUHHASA cepus. [1o antomMuHu0

Superken
p HSSE - PM]

| Inox
K-PLUS l Stainless
HSSE PM
0=
4-"8])

00400 00400
00500 00500
00600 00600
00700 00700
00800 00800
00900 00900
01000 01000
01100 01100
01200 01200
01300 01300
01400 01400
01500 01500
01600 01600
01800 01800
02000.20 02000.20
02200.20 02200.20
02500 02500
02800 02800
03000 03000

R 4

10 10 22 72

::'a.--"“
—
-
=
)
>
=)
<

20 38 104
20 38 104
25 45 1
25 45 1
25 45 1

o
—
w
—_
N
N
o
(=]
w
W wwwwwwwwwwwwwwwwww
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Superken
p HSSE - PM|

K-PLUS |
HSSE PM
0=
4="E7]

@ 4H.E§:

Superken
p HSSE - PM|

K-PLUS 1 r

110291114291}

HSSE PM

0=
4="E]

& | X

Fresa frontal 4 labios - Corte al centro

4 flute end mill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout a 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali a 4 denti - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden - Zentrumschnitt

4-x 3ybble ®pe3a koHUes8as - pexxyuias KpOMKa Yyepes ueHmp

— Inox
Stainless

o

1402.91. | 1442.91.

[

Ko h6
4 6 11 55 00400 00400
5 6 13 57 00500 00500
6 6 13 57 00600 00600
7 10 16 66 00700 00700
8 10 19 69 00800 00800
9 10 19 69 00900 00900
10 10 22 72 01000 01000

1M1 12 2 79
12 12 26 8
d 13 12 26 8
14 12 26 8
15 12 26 8
16 16 32 92
18 16 32 92
20 20 38 104
22 20 38 104
25 25 45 12
28 25 4 12
30 25 45 1

01100 01100
01200 01200
01300 01300
01400 01400
01500 01500
01600 01600
01800 01800
02000.20 02000.20
02200.20 02200.20
02500 02500
02800 02800
03000 03000

B BB PsAEDEDPEEDREDREPEDEDEDEPEDDDEDS

Fresa frontal varios labios - Corte al centro

Multi flute end mill - Center cutting

Fraise cylindrique en bout multidents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali multidenti - Taglio al centro
Schaftfraser, Mehrschneiden — Zentrumschnitt

MHoez03ybas KoHUesas hpe3a - pexyuas KpoMKa Yepes ueHmp

—

[

z 1102.91.11142.91.
- 5 00600 00600

5 00800 00800

5 01000 01000

5 01200 01200

5 01600 01600

5 02000.20 02000.20

5 02500 02500

5 03200 03200
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= Fresa frontal de desbaste varios labios, paso extra fino - Corte al centro
Several flute roughing end mill, extra fine profile - Center cutting
S u pe r I(E n = Fraise cylindrique a multidents — Ravageuse, pas extra fin — Coupe au centre
G = Fresa cilindriche multidenti per sgrossatura, passo extra fine — Taglio al centro
= Schrupp-Mehrzahnfraser, extra feine Teilung — Zentrumschnitt

MHO0203y6ble yepHO8As (hpe3a KOHUEBAs, C SKCMPa MeSIKUM wdzom - LleHmp cp

. Inox
K-PLUS | wb Stainless
PM

HSSE

©
| N | N |

0= z —
4="0) 1506.91. | 1546.91.
@ w \
00600 00600
HELIX 00700 00700

00800 00800
00900 00900
01000 01000
01100 01100
01200 01200
01300 01300
(O E) (O E)
01500 01500
01600 01600
01800 01800
02000.20 02000.20
02200.20 02200.20
02500 02500
02800 02800
03200 03200

20 20 38 104
22 20 38 104
25 25 45 12
28 25 4 12
32 32 53 133

[ N R R R N N T R T N N N - S




Steelken

Tipo de material
Material type

Type de matiére
Tipologia di materiale
Materialtyp

Acero de construccion
Structural steel

Acier de construction

Acciaio da costruzione

Baustdhle allgemein

Acero aleado < 1400 N/mm?
Alloy steel < 1400 N/mm?
Acier allié < 1400 N/mm?
Acciaio legato < 1400 N/mm?
Legierte Stahl < 1400 N/mm?

Titanio
Titanium
Titane
Titanio
Titan

Acero inoxidable
Stainless steel
Acier inoxydable
Acciaio inossidabile
Rostfreier Stahl

Aleaciones de Cromo Niquel
Chrome-Nickel alloys
Alliages de Chome-Nickel
Leghe di Cromo-Nichel
Chrom- Nickel-Legierungen

Fundicién Gris
Castiron
Fonte grise
Ghisa grigia
GuBeisen

Cobre - Latén - Bronce
Copper - Brass - Bronze
Cuivre - Laiton - Bronze
Rame - Ottone - Bronzo
Kupfer - Messing - Bronze

Aluminio
Aluminium
Aluminium
Alluminio
Aluminium

Termoplésticos
Thermoplastics
Thermoplastiques
Termoplastici
Kunststoffe

HSSE-Co8

™ Recomendaciones por tipo de material
Recommendations by material type
™ Recommandations par type de matiére
™ Consigli per tipologia di materiale
™ Empfehlungen nach Materialtyp
™ PexomeHdayuu muna mamepuana

y

200-201-204
302-303-210

200-201-204
302-303-210

200-201-204
302-303-210
402-403

200-201-204
302-303-210
402-403

200-201-204

302-303-210

200-201-204
302-303-210

200-201-204
302-303-210

300-301
402-403

300-301
402-403

v

1402-1202-202
1403-1203-303
1212-212-213-232

1402-1202-202

1403-1203-303
1212-212-213-232

1402-1202-202-402
1403-1203-303-403
1212-212-213-232

1402-1202-202-402
1403-1203-303-403
1212-212-213-232

1202-202
1203-303
1212-212-213-232

1402-1202-202

1403-1203-303
1212-212-213-232

1202-202

1203-303
1212-212-213-232

901-902-903

901-902-903

901-902-903

901-902-903

901-902-903

901-902-903

901-902-903

901-902-903

901-902-903

(o xenou 103

206-207
216-217
236

1506-1205-1206
1207-1216-1236
306

1506-1205-1206
1207-1216-1236
306

1506-1205-1206
1207-1216-1236
306

1506-1205-1206
1207-1216-1236
306

1506-1205-1206
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00200
00250
00300
00350
00400
00450
00500
00550
00600
00650
00700
00750
00800
00850
00900
00950
01000
01050
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
(OZ1
02500
02600
02800
03000
03200

| N

242.80.

00200
00250
00300
00350
00400
00450
00500
00550
00600
00650
00700
00750
00800
00850
00900
00950
01000
01050
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
(Z1
02500
02600
02800
03000
03200

4 - N

DIN 844-B

e
242.81.

00200
00250
00300
00350
00400
00450
00500
00550
00600
00650
00700
00750
00800
00850
00900
00950
01000
01050
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
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(o <enou

Steelken

R, HSSE -Cot|

N

NORMAL

1202.80[1202.81)
126200124251

"KPLUS |

o

z

HSSE

0=
4=mE]

&

NORMAL

(s ool 05
1245 50[1245.51

30°

HELIX

“K-PLUS |

o

HSSE

0=
4="E]

&

30°

HELIX

Ko e
2 6 7 51 4
3 6 8 52 4
4 6 11 5 4
5 6 13 57 4
6 6 13 57 4
7 10 16 66 4
8 10 19 69 4
9 10 19 69 4
10 10 22 72 4
1M 12 22 79 4
12 12 26 8 4
13 12 26 8 4
14 12 26 8 4
15 12 26 8 4
16 16 32 92 4
17 16 32 92 4
18 16 32 92 4
19 16 32 92 4
20 20 38 104 4
22 20 38 104 4
24 5 45 11 4
25 5 45 11 4
26 25 45 121 4
28 25 45 11 4
30 25 45 121 4
32 32 53 133 6
40 32 63 143 6
TYP
N
D d I L Z
kKo 6
3 6 12 56 4
4 6 19 6 4
5 6 24 68 4
(9 6 24 68 4
7 10 30 8 4
8 10 38 8 4
9 10 38 8 4
10 10 45 95 4
11 12 45 102 4
12 12 53 110 4
13 12 53 110 4
14 12 53 110 4
15 12 53 110 4
16 16 63 123 4
18 16 63 123 4
20 20 75 141 4
22 20 75 141 4
24 25 90 166 4
25 25 90 166 4
26 25 90 166 4
28 25 90 166 4
30 25 90 166 4
32 32 106 186 6

N 0=
DIN 844-A
—
1202.80.; 1202.81.

00200
00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

L o=

00200
00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

DIN 844-A |

1203.80.| 1203.81.

00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01800
02000.20
02200.20
(OZ )
02500
02600
02800
03000
03200

00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01800
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200

N 4

=N

DIN 844-B

1242.80.

00200
00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

L 4

—
1242.81.

00200
00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

= E

DIN 844-B

1243.80.

00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01800
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200

1243.81.

00300
00400
00500
00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01800
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
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Steelken N O | N 4-EWW
R, HSSE-Cosl DIN 844-A DIN 844-B
e el
—I_ D d | L Z
NORMAL [ TPrOT— . 1506.80.| 1506.81.] 1546.80.| 1546.81.
1 506-80| 1506.81 L’b COARERRA AN 00500 00500 00500 00500
6 6 13 5 4 00600 00600 00600 00600
/ 1 546‘80| 1546.81 8 10 19 6 4 00800 00800 00800 00800
HSSE Cos 0 10 2 72 4 01000 01000 01000 01000
/ D 12 12 %6 8 4 01200 01200 01200 01200
0=C"] S 14 12 26 8 4 01400 01400 01400 01400
4=187] 16 16 32 9 4 01600 01600 01600 01600
30° B 18 16 32 9 4 01800 01800 01800 01800
@ PIPTIIRE TR 0200020 0200020 0200020  02000.20
HELIX 25 25 45 121 5 02500 02500 02500 02500
= 28 25 45 121 5 02800 02800 02800 02800
y 32 3N 53 133 6 03200 03200 03200 03200
I R N O-mess | N 4-W
DIN 844-A DIN 844-B

NORMAL K-PLUS /
- 208.80 - 208.81 L‘ ) r— m—
0 d L L2 50880 1208.81.| 1248.80.| 1248.81.

HSSE o8 6 6 13 57 00600 00600 00600 00600
- D 8 10 19 69 00800 00800 00800 00800
0= _ 10 10 22 72 01000 01000 01000 01000

01200 01200 01200 01200
01400 01400 01400 01400
01600 01600 01600 01600
01800 01800 01800 01800
02000.20 02000.20 02000.20 02000.20
02500 02500 02500 02500

B I I

4="E7) 12 12 %6 8
o 14 12 26 8
@ 30 - 16 16 32 9
HELIX 18 16 32 9
N 20 20 38 104
. 25 25 45 1
la]

0
{
I S— m L 0= | L 4-mm

DIN 844-A DIN 844-B

NORMAL K-PLUS /
pd 1L z 1209.80.| 1209.81.| 1249.80.| 1249.81.
1249.80/1249.81 o —

HosE cos 6 6 24 6 4 00600 00600 00600 00600

, 8 10 38 8 4 00800 00800 00800 00800

0= o 10 10 45 95 4 01000 01000 01000 01000
4="8] 12 5 10 4 01200 01200 01200 01200

o 12 5 10 4 01400 01400 01400 01400

@ 30 - 6 6 13 4 [ 01600 01600 01600
HELIX 16 63 123 4 01800 01800 01800 01800

IV AN 0200020 0200020  02000.20  02000.20

——— f
g € a
R, . |
L
k
[ mjo
N == ala
S oo~ N

I




116

(o <enou

Steelken

R, HSSE Cod|

N |

NORMAL |~ K-PLUS |

ur.,

HSSE

NORMAL “K-PLUS |

207.80 | 207.81 & 58

24780 [ 24781

HSSE

0=
4="8]

30°

R/ HELIX

o

D d I L

K2 h6

6 6 13 57 4

7 10 16 66 4

8 10 19 6 4

9 10 19 6 4
10 10 2 72 4
1M1 12 2 79 4
12 12 26 8 4
13 12 26 8 4
14 12 26 8 4
15 12 26 8 4
16 16 32 92 4
17 16 32 92 4
18 16 32 92 4
19 16 32 92 4
20 20 38 104 4
22 20 38 104 5
24 25 45 121 5
25 25 45 121 5
26 25 45 121 5
28 25 45 121 5
30 25 45 121 5
32 32 53 133 6
40 32 63 143 6

D d I L

K2 hs

6 6 24 68 4

7 10 30 8 4

8 10 38 8 4

9 10 38 8 4
10 10 45 95 4
12 12 53 110 4
14 12 53 110 4
16 16 63 123 4
18 16 63 123 4
20 20 75 141 4
22 20 5 M5
25 25 90 166 5
30 25 90 166 5
32 32 106 186 6

N o=

DIN 844-A

206.80.

00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

L o=

206.81.

00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

DIN 844-A
e

207.81.

207.80.

00600
00700
00800
00900
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
02200.20
02500
03000
03200

00600
00700
00800
00900
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
02200.20
02500
03000
03200

N 4

= E

DIN 844-B

246.80.

00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

L 4

246.81.

00600
00700
00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000.20
02200.20
02400
02500
02600
02800
03000
03200
04000

=N

DIN 844-B

247.80.

00600
00700
00800
00900
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
02200.20
02500
03000
03200

247.81.

00600
00700
00800
00900
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
02200.20
02500
03000
03200




(o xenou 17
Steelien B

A
NORMAL K-PLUS 1205.80.! 1205.81.! 1245.80.| 1245.81.

k12 hé
1205.80 m L‘/ 6 6 8 5 00600 00600 00600 00600

|

4
8 10 1 6 4 00800 00800 00800 00800
/ 1245.80 m 10 10 13 6 4 01000 01000 01000 01000
HSSE Cos 12 12 16 73 4 01200 01200 01200 01200
/ D 14 12 16 73 4 01400 01400 01400 01400
0=C"] = 16 16 19 79 4 01600 01600 01600 01600
4="87] 18 16 19 719 4 01800 01800 01800 01800
° ISV IRV 0200020 0200020 0200020  02000.20
@ 30 - PRIV TR 0220020 0220020 0220020  02200.20
HELIX 25 25 26 102 4 02500 02500 02500 02500
1

1206.80.; 1206.81.| 1246.80.| 1246.81.

|
I
g O
z a
=

'}7/’; E N O—ms | N 4-88
g DIN 844-A DIN 844-B
i Z f

6 6 13 57 00600 00600 00600 00600

__ 7 0 16 66 00700 00700 00700 00700
———— 8 0 19 69 00800 00800 00800 00800

ML { i { 9 0 19 69 00900 00900 00900 00900

1 206 80 1 206 81 10 0 22 72 01000 01000 01000 01000
2 g 11 1 22 79 01100 01100 01100 01100

12 12 2 83 01200 01200 01200 01200

| 1 246°80 1 246'81 13 12 2 83 01300 01300 01300 01300
HSSE Co8 14 12 2 83 01400 01400 01400 01400

: D 15 12 2 83 01500 01500 01500 01500

= I 16 16 32 92 01600 01600 01600 01600

01700 01700 01700 01700
01800 01800 01800 01800
01900 01900 01900 01900
02000.20 02000.20 02000.20 02000.20
02200.20 02200.20 02200.20 02200.20
02400 (Z)] (2] (2]
02500 02500 02500 02500
02600 02600 02600 02600
02800 02800 02800 02800
03000 03000 03000 03000
03200 03200 03200 03200
04000 04000 04000 04000

0
4

= 17 16 32 9
18 16 32 9
300 — 19 16 32 9
5 5 o5 @
- 24 25 45 1
- 25 25 45 121
e 26 25 45 12
28 25 45 121
30 25 45 121
: 32 32 53 13
40 32 63 18

d

i

(= = e e e i R T R R R R R I R R R

| L O | L 4-N
DIN 844-A DIN 844-8
e el
I D d I L z

NORMAL | ——TCPIUE oo 1207.80.| 1207.81.| 1247.80.| 1247.81.

1207.80 m L(/ 6 6 1 6 00600 00600 00600 00600

7 10 30 8 00700 00700 ) )

1247.80 m 8 10 38 8 00800 00800 00800 00800

9 10 38 8 00900 00900 ) )

e cos 10 10 4 % 01000 01000 01000 01000

01100 01100 01100 01100
01200 01200 01200 01200
01300 01300 01300 01300
01400 01400 01400 01400
01500 01500 01500 01500
01600 01600 01600 01600
01700 01700 01700 01700
01800 01800 01800 01800
01900 01900 01900 01900
02000.20 02000.20 02000.20 02000.20
02200.20 02200.20 02200.20 02200.20
02400 (Z )] (Z1] (21
02500 02500 02500 02500
02600 02600 02600 02600
02800 02800 02800 02800
03000 03000 03000 03000
03200 03200 03200 03200

— 11 12 45 102

D
0 12 12 5 110
4="0] 13 12 5 110

@ 30° _ 14 12 5 110

15 12 5 110

HELIX 16 16 63 123

1 17 16 6 123

. 18 16 6 1B

. 19 16 6 1B
20 20 75 141

! 22 20 75 141

24 25 90 166
25 25 90 166
26 25 90 166
M 28 25 90 166
1 30 25 90 166

32 32 106 186

A R e e e e e e e e e e e e e e e e i




T —
18 (o <enou

Steelken

DR 5 -Cos|
N o= | N 4-KEW
DIN 844-A DIN 844-B
_I_ D d I L z T P—
NORMAL  KPLUS 1402.80.| 1402.81.| 1442.80.| 1442.81.

k10 h6 |
| 1402.801402.81 / 4 6 11 55 () () 00400 00400
1442.8011442.81 2 2 1: :; 00500 00500 00500 00500
Co8 7
8

00600 00600 00600 00600
HSSE 10 16 66 00700 00700 00700 00700
0 19 69 00800 00800 00800 00800
9 10 19 69 00900 00900 00900 00900
10 10 22 72 01000 01000 01000 01000
1M1 12 2 79 01100 01100 01100 01100
12 12 26 8 01200 01200 01200 01200
13 12 26 8 01300 01300 01300 01300
14 12 26 8 (O E) 01400 01400 01400
15 12 26 8 01500 01500 01500 01500
16 16 32 92 01600 01600 01600 01600
18 16 32 92 01800 01800 01800 01800
20 20 38 104 02000.20 02000.20 02000.20 02000.20
22 20 38 104 02200.20 02200.20 02200.20 02200.20
25 25 45 12 02500 02500 02500 02500
d 28 25 4 121 02800 02800 02800 02800
30 25 4 121 03000 03000 03000 03000

0=
4="E

B =

B R e e b i e e e e o e

01500 01500 01500 01500

01600 01600 01600 01600

01800 01800 01800 01800
02000.20 02000.20 02000.20 02000.20

15 12 53 110
16 16 63 123
18 16 63 123
20 20 75 ¥

B

L 0= L 4=-EE
DIN 844-A DIN 844-B
—— D d | L z — —
NORMAL TLUS o " 1403.80.| 1403.81.! 1443.80.| 1443.81.
1403.80(1403.81 / 4 6 19 & 4 P 00400 00400 00400
5 6 24 6 4 00500 00500 00500 00500
/ 1443.8041443.81 6 6 24 6 4 00600 00600 00600 00600
HSSE Cos 8 10 38 8 4 00800 00800 00800 00800
/ 10 10 45 95 4 01000 01000 01000 01000
[ w— 12 12 53 110 4 01200 01200 01200 01200
4=187] 14 12 5 110 4 01400 01400 01400 01400
4
4
4
4




(o xenou 119
DR 5 -Cos|
N 0= N 4-K=W
DIN 851-AA DIN 851-AB
—I_ D d I L Z L2 d2 I I
NORMAL [—TPIOT— e | 508.80. | 508.81. | 548.80. | 548.81.
| 508. 80' 508.81 w 16 10 8§ 6 4 10 7
18 12 8 70 4 13 8
548.80 || 548. 81 19 12 9 70 4 13 8
HSSE o8 A 21 12 9 74 5 16 10
22 12 10 74 5 16 10
=E | 25 16 11 8 5 17 12
4=187] - 28 16 12 8 5 2 1
° I'm 32 16 14 % 6 2 15
30 36 25 16 13 6 27 17
HELIX 40 25 18 108 6 27 19

2
NORMAL “KPLUS | 800.80. | 800.81. | 840.80.  840.81.

k10 h6
800. 80| 800.81 0 50 9 DY 00800.01  00800.01  00800.01  00800.01

8
8 0 5 9% ARSI 00800.02 00800.02 00800.02 00800.02
840 80 | 840.81 8 12 50 9% 39 13,2 LIS 00800.03 00800.03 00800.03
HSSE Co8 D2 8 16 50 9 4o 15 00800.04 00800.04 00800.04 00800.04
f‘_—‘ 8 16 50 9 5% 16,8 LZIKIE) 00800.05 00800.05 00800.05
0= L‘ ‘« 8 16 50 9 (RN 00800.06 00800.06 00800.06 00800.06

I PAR  01000.01 01000.01 01000.01 01000.01
PARSNEPN  01000.02 01000.02 01000.02 01000.02
3° 16,3 U(IVXIE] 01000.03 01000.03 01000.03
49 18,4 Oz 01000.04 01000.04 01000.04
SERRWIEN  01000.05 01000.05 01000.05 01000.05
(ERWYXE  01000.06 01000.06 01000.06 01000.06
(AR 01200.01 01200.01 01200.01 01200.01
2° 16,2 PIXY] 01200.02 01200.02 01200.02
3% 18,3 UIPILXIE] 01200.03 01200.03 01200.03
CONWIEY  01200.04 01200.04 01200.04 01200.04
SERRWVEN  01200.05 01200.05 01200.05 01200.05
(2R 01200.06 01200.06 01200.06 01200.06
I AR 01600.01 01600.01 01600.01 01600.01
PARRWIPN  01600.02 01600.02 01600.02 01600.02
39 22,3 EETKIE] 01600.03 01600.03 01600.03
CONZYY  01600.04 01600.04 01600.04 01600.04
59 26,5 UKL 01600.05 01600.05 01600.05
(W 01600.06 01600.06 01600.06 01600.06

-
=

=

12 25 60 125
16 16 60 105
16 20 60 120
16 20 60 120
16 25 60 125
16 25 60 125
16 25 60 125

4= 10 12 60 105
o 10 12 60 105

@ 30 10 16 60 105
HELIX _ 10 16 60 105

10 20 60 120

. 10 20 60 120

v 12 12 60 105

/ o 12 16 60 105

! 12 16 60 105
1220 60 105

4 1220 60 120

r
LS
.

e I e e i e il e e
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Steelken

S EEes

NORMAL

HSSE Co8
1=c—]
3w
HELIX

v

/

/
]

_ME

NORMAL K-PLUS

HSSE Co8
=/
=
2 o
CloR 30
R/ HELIX

NORMAL K-PLUS
Co8

HSSE

=

30°

HELIX

&

=

—

-

\

. N
| 210.80

D

|———|

e

N

DIN 326-D

N

DIN 326-D

210.80. | 210.81.

\|
DIN 845-B

212.80. | 212.81.

01400
01500

01600
01800

02000
02200

02400
02500

02600
02800

03000
03200

03400
03600

03800
04000

04500
05000

06300

N N

DIN 845-B

DIN 845-B

1212.80.| 1212.81.

TYP
N
D cM | L
8 MORSE
10 1 13 8 2
12 1 16 8 2
14 2 16 101 2
16 2 19 104 2
18 2 19 104 2
20 2 22 107 2
22 2 22 107 2
24 3 26 128 2
25 3 2 128 2
26 3 26 128 2
28 3 2 128 2
30 3 26 128 2
32 4 32 157 2
36 4 32 157 2
40 4 38 163 2
D cM | L
k10 MORSE
14 2 26 111 4
15 2 26 111 4
16 2 32 117 4
18 2 32 117 4
20 2 38 123 4
22 2 38 13 6
24 3 4 147 6
25 3 45 147 6
26 3 4 147 6
28 3 4 147 6
30 3 45 147 6
32 4 53 178 6
34 4 53 178 6
36 4 53 178 6
38 4 63 18 6
40 4 63 188 6
45 4 63 188 8
50 5 75 233 8
63 5 9 248 8
D cM | L
k10 MORSE
14 2 26 111 4
15 2 26 111 4
16 2 32 117 4
18 2 32 117 4
20 2 38 123 4
22 2 38 123 4
24 3 45 147 4
25 3 45 147 4
26 3 45 147 4
28 3 45 147 4
30 3 45 147 4
32 4 53 178 6
40 4 63 188 6

L
DIN 845-8
. ,

16 63 148
18 63 148
20 75 160
22 75 160
24 90 192
25 9% 192
26 90 192
28 90 192
30 9% 192
32 106 231

36 106 231
40 125 250
45 125 250
50 150 308

63 180 338

213.80.

01600
01800
02000
02200
02400
02500
02600
02800
03000
03200

03600

04000
04500
05000
06300

213.81.




(o xenou

Steelken

DR, 55 Cod|
N L
DIN 845-B DIN 845-B
—_ D CM | L Z D I L o
NORMAL [—TRProe— e 216.80. | 216.81. | 217.80. | 217.81.
/ 216.80 m % 14 2 26 1M 4 01400
mm 15 2 26 111 4 01500
/ 16 2 32 117 4 0 16 63 148 )
— — 18 2 32 17 4 ED 18 63 148 ED)
: 20 2 38 123 4 (IO 20 75 160 I
1= = I_R_I 22 2 38 13 5 (Y 22 75 160 UPA)
- 24 3 45 4 5 (DY 24 90 192 PYI)
° 25 3 45 147 5 (DI 25 90 192 E)
%E?IX _ 26 3 45 147 5 (I 26 90 192 I
28 3 45 147 5 02800 [PEIRCIIION 02800
30 3 45 147 5 03000 JELIRCIREIIE 03000
32 4 53 178 6 (P10 32 106 231 [EPAL)
7 - 34 4 53 178 6 03400
{ 1 36 4 53 178 6 (X0 36 106 231 [RELI)
/’_ ™ 38 4 63 18 6 03800
/*, 40 4 63 188 6 04000 [ZTREPLINPLIN 04000
71 45 4 63 188 6 (YL 45 125 250 VEL)
r 50 5 75 233 8 (N 50 150 308 RS
63 5 90 248 8 (TEN 63 180 338 L)
N N
DIN 845-B DIN 845-B
D CM | L zZ FR—
NORMAL TLUS o wosE 1216.80.] 1216.81.
1216.801216.81 Na'g w2 mom
HSSE Co8 15 2 26 1M 4
. | . 16 2 32 117 4
_ 18 2 2 17 4
=== - - 20 2 38 13 4
30° 22 2 38 13 4
@ 24 3 45 147 4
HELIX B 25 3 45 147 4
26 3 45 147 4
28 3 45 147 4
- 30 3 45 147 4
}’ 32 4 53 158 6
4 6

(.ﬁ i 40 63 188
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Steelken

R, 5S¢ o8|

NORMAL K-PLUS v

NORMAL “TKPLUS
2330 230,01 [
HSSE

e
O| o3

NORMAL "TK-PLUS ﬂ
1236.500126.31

3= O
$| o3

{EEE

32
36

40
45

100 32

k12 H7

40 16
50 22

50

32
36

_ =

N © oo o O

63 27
80 27

40
45

100 32

TYP

NRF

k12 H7

40 16
50 22

50

32
36

63 27
80 27

40
45

100 32

50

S 0 00 o O

DIN 1880 DIN 1880
e
232.80. | 232.81.

| SE——

DIN 1880 DIN 1880

e
236.80. | 236.81.

]

DIN 1880 DIN 1880
e

1236.80.| 1236.81.

| SEE——
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Informacion técnica
Technical information
Information technique
Informazione tecnica
Technische Informationen
TexHu4yeckasa uHgpopmayus
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= Clasificacion de materiales Classification of materials = Classification des matériaux
= Classificazione dei materiali = Klassifikation von Materialien = Knaccu¢pukayua mamepuanoe

= Tipos de geometrias Geometry types = Types de géometriés

= Tipi di geometrie = ™= Verschiedene Geometrien ™ Tunei 2eomempuu

= Geometria de las fresas End mill geometry = géométrie des fraises
= Geometria delle fresa ™ Geometrie der Fraser ™ leomempus ¢pe3

= Materiales utilizados en HSC/HPC/HFC Materials used in HSC/HPC/HFC
= Substrats utilises en UGV/HPC/HFC = Materiali utilizzati in HSC/HPC/HFC
= Verwendetes Material in HSC/HPC/HFC = Mamepuanesi, ucnonesyemeoie 8 HSC / HPC / HFC

= Materiales utilizados en CSC Materials used in CSC = Substrats utilises en CSC
= Materiali utilizzatiin CSC = Verwendetes Material in CSC = Mamepuansi, ucnons3syemsie 8 CSC

= Propiedades de los recubrimientos Properties of coatings = Propiétés des revétements
= Propieta dei rivestimenti = Eigenschaften der Beschichtungen ™= Csoticmea nokpsimuti

= Calculo de los parametros de fresado  Work data calculation = Calcul des paramétres de fraisage
= Calcolo dei dati d'impiego = Einsatzdaten-Berechnung = Pacyem napamempos ¢ppe3eposaHus

= Rugosidades R, para copiado Roughness table R, for copy milling
= Tableau de rugosité R, pour fraisage de copiage = Tabella di rugositd R,, per la copiatura
= Rauheiten Tabelle fiir Kopierfrasen = lllepoxoeamocmu Rth ons konuposaHus

= Fresas de roscar Thread milling cutter = Fraise a fileter
= Fresa filettante =~ ™ Gewindefraser = Pe3b60Hape3Hvbie (hpe3bi

= Comparacion de durezas Hardness conversion table
= Tableau de conversion de dureté = Tabella di paragone di durezze
= Harten-Umwandlungstabelle = CpasHeHue xecmkocmeu
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Aceros de construccion, Aceros de

Construction steels, Cold-extrusion

Aciers de construction, Aciers pour

Acciai da costruzione, Acciai estrusi

cmanu,

101 extrusion en frio steels déformation a froid afreddo Baustahle KaltfeBpressstahle anant < S00N/mm?

102 Aceros delc‘onstruccio’n, A(ero.s.(?e Construction steels, Cementation steels, Alciers de Fonstn{ction, Aci‘ers de Acciai da {asrruzioqe: Ac;iai da KaltflieBpressstahle, Einsatzstéhle, manu, 5002800 N/mm?
cementacion, Aceros de fundicion (ast steels cémentation, Aciers moulés cementazione, Acciai fusi Stahlguss manu
Aceros de cementacion, Aceros trata- (Cementation steels, Heat-treatable Aciers de cémentation, Adiers pour trai- Acciai da cementazione, Acciai da bonifi- | Einsatzstahle, Vergiitungsstahle, LlemenmuposanHeie cmanu, .

103 dos en caliente, Aceros trabajo en frio | steels, Cold works steels thermiques, Aders doutilage ca, Acciai per afreddo Kaltarbeitsstahle TepmoobpaGomarHele cmanu 800-+1.000 N/mm?

104 Acgros tratados en caliepte, Acgros tra- Hga‘r-{reatable steels, Cold works steels, Aciers pour .lraitement‘s thermiqqes, Acciai da Izoniﬁc‘a/‘Arfiqi per lqvarazio- \ e n ahle, Kaltarbeitsstahle, | Tepmoo6p cmanu, He 1.000-+1.200
bajo en frio, Aceros de nitruracion Nitriding steels Adiers d'outillage a froid, Aciers nitrurés | ne a freddo, Acciai da nitrurazione Nitrierstahle manu N/mm2

105 {Aceros trabajo en caliente, Aceros traba- ng works steels, Cold works steels, A:ier§ d’outillag_e a (h.aud, Afiers Acdiai, p'erlavarazianea rqlqo, Acciai per Warmar?eitsst;hle, Kaltarbeitsstahle, | Tennocmoikue cmanu, ucmpymeHmaneHole 1.20021.400 N/mm?
joen frio, Aceros altamente aleados High-alloyed steels doutillage a froid, Aciers alliés lavorazione a freddo, Acciaiad altalega | Hochlegierte Stahle cmanu
Aceros inoxidables Stainless steels Aciers inoxydables Acciai inossidabili Rost- und sédurebesténdige Stahle | Hepxxaserowue cmanu

301 Acero in«?x, Ferritico-Martensitico, Fer(iti(—Marlemiti(, Austenitic Aciers in.o>.<ydables, Ferri.riq ue- Acciai inox.si‘dabili/ Ferritico-Martensiti- Edelstéﬁ!e, Fenritisch-martensitisch, (DeppumHble, MapmeHCUMHble Hepxagetoujue <600 N/mm?
Austenitico stainless steels Mar é <o, Austenitico A h amanu

302 Acero in«?x, Ferritico-Martensitico, Fer(itir—Martenxiﬁr, Austenitic Adiers in.()).(ydahles, Ferri.tique- Acciai inax.si_dabili, Ferritico-Martensiti- Edelsté.h.le, Fenritisch-martensitisch, (DeppumHele, MapmeHCUMHble Hepxaseoujue 600800 N/mm?
Austenitico stainless steels Mar é o, Austenitico A h cmanu

M 303 Acero inox, Ferritico-Martensitico, Ferritic-Martensitic, Austenitic stainless | Aciers inoxydables, Ferritique-Marten- | Acciai inossidabili, Ferritico-Mart Edelstahle, Ferritisch-martensitisch, (DeppumHele, MapmeHCUMHble Hepxaseioujue 8001000 N/mm2
Austenitico (Cr-Ni) steels, Nickel alloys (Cr-Ni) sitique, (Cr-Ni) co, Austenitico (Cr-Ni) Austenitisch (Cr-Ni) manu .

304 Acero il'rll‘)x, Ferr[tico—Martensitico, Ferritiz—MarIensiti(, Austfeni{i( stainless A.c?ers inoxyc!al?lfes, Ferritiq ue-Marten- | Acciai inos‘si.dabili, Fe.rritiw—Martenxiﬁ— Edelstéi.h.le, Femtis‘ch—martensitisch, (DeppumHele, MapmeHCUMHble Hepxaseroujue 1.000-1.200 N/mm?
Austenitico (Cr-Ni) steels, Nickel alloys (Cr-Ni) sitique, austénitique (Cr-Ni) o, Austenitico (Cr-Ni) Austenitisch (Cr-Ni) manu

305 | Aleacions de niquel (Cr-Ni) Nickel alloys (Cr-Ni) Alliages de nickel (Cr-Ni) Leghe di nichel (Cr-Ni) Nickel-L (Cr-Ni) KaponpouHele cnniassl Ha ocHose HUKenA

306 | Aleacions de niquel (Cr-Ni) Nickel alloys (Cr-Ni) Alliages de nickel (Cr-Ni) Leghe di nichel (Cr-Ni) Nickel-Legierungen (Cr-Ni) KaponpoyHble cnnassl Ha ocHoge Hukens

501 | Fundicidn gris con grafito lamelar Cast iron with lamelar graphite Fontes grises Ghisa grigia Gusseisen mit Lamell fi Cepolil dyeyH <150HB

502 | Fundicidn gris con grafito lamelar Cast iron with lamelar graphite Fontes grises Ghisa grigia Gusseisen mit Lamell Cepolil dyeyH 150220 HB

503 | Fundicidn gris con grafito lamelar Cast iron with lamelar graphite Fontes grises Ghisa grigia Gusseisen mit Lamell fi Cepoili dy2yH 220--320HB

504 | Fundicién maleable con grafito nodular | Cast iron with nodular graphite Fontes graphite sphéroidal Ghisa a grafite nodulare Gusseisen mit Kugelgrafi B p KOBKUL YyeyH <150HB

505 | Fundicién maleable con grafito nodular | Cast iron with nodular graphite Fontes graphite sphéroidal Ghisa a grafite nodulare Gusseisen mit Kugel B p KoBKuLl YyeyH 150220 HB

506 | Fundicion maleable con grafito nodular | Cast iron with nodular graphite Fontes graphite sphéroidal Ghisa a grafite nodulare Gusseisen mit Kugelgrafi B p KoBKuLI YyeyH 220320 HB

507 | Fundicién dura Hard cast iron Fontes trempées Ghisa in conchiglia Hartguss Koskui dyeyn 330400 HB
Aleaciones de Aluy Mg Alu and Mg alloys Alliages de Alu et Mg Leghe diAlue Mg Alu-und Mg-Legierungen | Aluu Mg cnnasei

701 | Aluminio y Magnesio [ and M Aluminium et Magnési Alluminio e Magnesio und M A i 100350 N/mm?

702 | Aleacidnes de Aluminio < 0,5 Si Aluminium alloys < 0,5 Si Alliages d <0,5Si Leghe di alluminio < 0,5 Si Aluminium-Legierungen < 0,5 Si A cnassl < 0,5 Si 300600 N/mm2

703 | Aleaciones de Aluminio 0,5%--10% Si | Aluminium alloys 0,5%-10% Si Alliages d‘all 0,5%-+10% Si Leghe di alluminio 0,5%-10% Si Aluminium-Legierungen 0,5%-10%Si | A cnnaewl 0,5%-10% Si 300600 N/mm2

704 | Aleaciénes de Aluminio > 10%Si Aluminium alloys > 10% Si Alliages d ium > 10% Si Leghe di alluminio > 10% Si Aluminium-Legierungen > 109 Si A cnnasbl > 10% Si 300600 N/mm2

705 | Aleaciones de Magnesio alloys Alliages de i Leghe di magnesio M ium-Legierung M cnnagel 150300 N/mm?

706 | Aleaciénes de Magnesio M alloys Alliages de Leghe di magnesio ium-Legierung M nnassl 300--500 N/mm?

707 | Aleaciénes de Magnesio M alloys Alliages de Leghe di magnesio M ium-Legierung Maztuegble cnnassl 500700 N/mm?2

708 Mleacignes de Magnesioresistentes Heat resistant magnesium alloys Aliages de magnésium résistant Leghe di magnesio resistenti al calore Hit{ebesrﬁndig Magnesium- Kaponpounbix cniiasos mazHus 150300 N/mm?
al calor la chaleur Legierungen
Aleaciones de cobre Copper alloys Alliages de cuivre Leghe di rame Kupfer-Legierungen MeoHble cnnasol

601 | Cobre Copper Cuivre Rame Kupfer Meds <300 N/mm?

602 | Broce, Laton Bronze, Brass Bronze, Laiton Bronzo, Ottone Bronze, Messing bpon3a, Jlamye <600 N/mm?

603 | Aleaciones de Cu - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de cuivre - (Ni-Al) Leghe di rame - (Ni-Al) Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) MedHoe cnnasei - (Ni-Al) <500 N/mm?

604 | Aleaciones de Cu - (Ni-Al) Copper alloys - (Ni-Al) Alliages de cuivre - (Ni-Al) Leghe di rame - (Ni-Al) Kupfer-Legierungen - (Ni-Al) MedHoe cnnasbi - (Ni-Al) > 500 N/mm?

605 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legi (neyuancHle (nags! <120HB

606 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-1 (neyuansHvle cnagsl 120180 HB

607 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-L (neyuancHle (ags! 180250 HB

608 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Leg (neyuancHle cnnags! 250320 HB

609 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-L (neyuancHle (nnags! 320400 HB

610 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-1 (neyuaneHvle cniagsl 400480 HB
Materiales sintéticos Synthetic materials Matériels synthétiques Materiali sintetici Kunststoffe C Kue P

801 | Termopldsticos Th lasti Th lasti Resine lastiche Th I Te MuKu - Yenennacmuku 50 N/mm*

802 | Duroplésticos Tt urcissable: Materie platiche indt Duropl Yenennacmuru, 80+100 N/mm?

803 | Plasticos reforzados - GFK,CFK,AFK Fibre-reinforced synthetics - GFK, (FK, AFK | Plastiques chargées en fibres Resine epossidiche Faserverstérkte Is 8001000 N/mm?

804 | Plasticos reforzados - GFK,CFK,AFK Fibre-reinforced synthetics - GFK, (FK. AFK | Plastiques chargées en fibres Resine epossidiche Faserverstérkte } ff i C 1000--1500 N/mm?
Grafito Graphite Graphite Grafite Graphit Ipacg

901 | Grafito Graphite Graphite Grafite Graphit Ipaum <400HB
Grafito Graphite Graphite Grafite Graphit Ipaum > 400 HB
Aleaciones de titanio Ti alloys Alliages de titane Leghe di titanio Titan-L g Cnnasol

201 | Aleaciones de titanio Titanium alloys Alliages de titane Leghe dititanio Titan-Legierungen (nnassl mumata <900 N/mm’

202 | Aleaciones de titanio Titanium alloys Alliages de titane Leghe dititanio Titan-Legierungen (nnagsl mumana 900+1300 N/mm?

203 | Titanio puro Pure titanium Titane pur Titanio puro Reintitan TexHuyecku qucmelli muman
Aleaciones de Ni, Co Ni, Co alloys Alliages de Ni, Co Leghe di Ni, Co Ni-Co-Legierungen Cnnasbl HUKens, Kobanema,

401 | Aleaciones de Niy Co Nickel and cobalt base alloys Alliages nickel/cobalt Leghe dinichel/cobalto Nickel/Kobalt-Basis-Legierung Haponp: 10861 HA U Kobarema <900 N/mm’
Aleaciones de Niy Co Nickel and cobalt base alloys Alliages nickel/cobalt Leghe dinichel/cobalto Nickel/Kobalt-Basis-L ponp 110861 HA OCH ukobanema | 900+1250 N/mm?
Aleacidnes de Niy Co Nickel and cobalt base alloys Alliages nickel/cobalt Leghe di nichel/cobalto Nickel/Kobalt-Basis-Legi Kaponp CI/106bI H O ukobarma | > 1250 N/mm?

106 | Acero tratado — Alta comp Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehartete Stahle 3akanérHvle cmanu 4550 HRc

107 | Acero tratado — Alta ¢ Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehartete Stahle 3akanénvle cmanu 50--55 HRc

108 | Acero tratado — Alta comp Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehrtete Stahle 3akanétixole cmanu 55+60 HRc

109 | Acero tratado — Alta comp Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehértete Stahle 3 cmanu 60--65 HRc

110 | Acero tratado — Alta comp Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehrtete Stahle 3akanétixole cmanu 65+70 HRc




= Tipos de geometrias
~ Geometry types

~ Types de géométrie
= Tipi di geometrie

= Geometrie-Typen

= Tunsl 2eo0Mempuu

Fresa Tipo Acabado superficial Hélice
End mill Type Surface finishing Helix
Fraise Type Finition superficiel Helice
Fresa Finitura superficiale Elica
Fraser Oberflachenbearbeitung  Helix
Opesa MosepxHocmHas 06pabomka  Bynm
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= Geometria de las fresas
= Geometria dei frese

DIN 1835-A

End mills geometry
= Geometrie der Frase

%_O_<DIN 332
A
d1 |1 d1 |1 d1 I1
hs +2/0 h8 +2/0 h8 +2/0
3 10 40 32 60
2 28 12 45 40 70
5 16 48 50 80
6 36 20 22 o >
8 25 56

DIN 1835-B

1 | _|LDN . N L
P P !
d, b, e h, I 1, d, b, e h, I 1,
h6 +0,05/0 0/-1 h13 +2/0 +1/0 hé +0,05/0 0/-1 h11 +2/0 +1/0
6 4.2 438 6 4,2 5,1
8 5.5 8 6.6 36 8 5.5 8 6.9 36
10 7 20 8,4 40 i 10 7 20 8,5 40
12 8 22,5 10,4 45 12 10,4 ]
16 10 48 14 8 22,5 12,7 45
20 11 50 16 14,2
—s | 1 24 162 48
20 11 25 18,2 50
— < DIN 332
25 12 32 23 56 17
32 14 36 30 60 19
25 12 56 17
32 14 60 19
DIN 228-A | MORSE I L I, l, I r /2
d No. max. min. min. +0,5/0
’ [ 50 4 - - - 1°29' 27"
I 1 53,5 s 16 22 4 0,2 1° 25" 43"
! © 2 64 o 31,5 5 1°25' 50"
d, | 3 81 7 33,5 5,5 0,6 1°26' 16"
T 4 102,5 9 32 42,5 8,2 1 1°29' 15"
1 ol 5 129,5 10 40 52,5 10 2,5 1°30' 26"
| 6 182 16 47 61,5 11,5 4 1°29' 36"
‘ /J‘H MORSE a d, d, d, d, d, d, d,
SNl N No. tol. = = max. | max.
. , 0 3 | +1,2/0 9,045 9,2 6,4 6 - - -
- | % 1 EET I 12,065 12,2 9,4 9 8,5 64 | M 6
N Lo 2 s ! 17,780 18 146 | 14 13,2 | 105 | M10
> o d, 3 +1,7/0 23,825 241 | 19,8 | 19 16 13 M 12
= 4 31,267 31,6 | 259 | 25 21,5 | 17 M 16
_ 6,5 | +1,9/0
| 5 44,399 447 | 376 | 357 | 26 21 M 20
L d, 6 8 |+23/0 63,348 63,8 | 539 | 51 32 25 M 24

= Géométrie des fraises
= [eomempus ¢ppe3

DIN 6535-HA

< DIN 332

d, I d, I d, I
h6 +2/0 h6 +2/0 h6 +2/0
3 10 40 20 50
2 28 12 45 25 56
5 14 45 32 60
6 16 48
8 36 18 48

DIN 6535-HB
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DEFINICIONES / DEFINITIONS / DEFINITIONS / DEFINIZIONI / BEDEUTUNGEN

Diametro de corte

Cutting diameter

B Ancho incidencia punta
Angulo concavidad Radial land width

Concavity angle

Longitud de corte
Length of cut

Angulo desprendimiento punta
Axial rake angle

Longitud total
Overall length

Espesor nucleo
Centre web thickness

Angulo nucleo punta
End gash angle

Didmetro del mango

Shank diameter
Ancho incidencia cuerpo
Radial land width

Angulo incidencia cuerpo
Radial relief angle

Angulo desprendimiento cuerpo

Angulo salida punta !
Gash radius Radial rake angle

Angulo salida cuerpo
Radial clearance angle

| Ancho del dient
| Tooth width

Didmetro nucleo
Core diameter

o n

=

3T .

= e Angulo incidencia punta Radio ranurado
b ﬁ Clearance angle end face Flute radius
3o .

o2 Angulo salida punta

e Gash angle

&

.2

=2

Tabla de tolerancias pm e8 | f8 | k10 | k12 | d11 | h6 | h9 | h10 | h12 | H7
Table tolerances um
, -14 -6 +40 +100 0 0 0
Tableau des tolérances um 21<3 S8 |20 0 0 o | 25 | a0
Tabella di tolleranza uym aee 20 | a0 | 128 | 2120 0 0 0
Toleranzentabelle um = -38 | 28 0 0 -8 | -30 | -48
25 | -3 | +58 | +150 0 0 0
>6<10 47 | 35 0 0 9 | 36 | -58
32 | -16 | +70 | +180 | -50 0 0 0 o | +8
>10=18 | o | 43 0 o | 160 | 11| 43| 70 | 80 0
40 | 20 | +84 | 4210 | -65 0 0 0 0| +21
>18<30 | 5 | 3 0 0| 195 | a3 | -52 | -84 | 210 0
-50 +100 | +250 | -80 0 0 0 | +25
>30=50 | 0 0o | 240 | 16 | -62 250 0
+120 +300
>50 < 80 ol
>80 <120 HA0 | 1390
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= Materiales utilizados en HSC/HPC/HFC
Materials used in HSC/HPC/HFC

= Substrats utilisés en UGV/HPC/HFC

= Materiali utilizzati in HSC/HPC/HFC

= Verwendetes Material in HSC/HPC/HFC

= Mamepuanei, ucnose3dyemsie 8 HSC / HPC / HFC

Micro-grano. Alta resistencia al desgaste. Gran adherencia al recubrimiento de diamante. Mecanizado de Alta Velocidad para Grafito.
Micrograin. High wear resistance. High adherence to diamond coating. High Speed machining for Graphite.

Micrograin. Grande resistence a l'usure. Haute adhérence pour le revétement diamant. Usinage grande Vitesse pour le Graphite.
Micrograna. Alta resistenza al l'usura. Grande aderenza al rivestimento di diamante. Lavorazione ad Alta Velocita per Graffite.

Besonders grosse Haftfahigkeit fiir die Diamantbeschichtung. Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Graphit.

Extra Sub Micro-grano. Ofrece la mayor resistencia al desgaste por su gran dureza y tamafio de grano extra fino (<0,4 ym).
Mecanizado de Alta Velocidad en acabado y aceros hasta 70 HRc.

Extra Sub-Micro grain. Provides the best wear resistance with its great hardness and extra fine grain size (<0,4 yum).

High Speed machining on finishing and steels up to 70 HRc.

Extra Sub Micro grain. Offre une meilleure résistance a I'usure par sa grande dureté et sa granulométrie extra fine (<0,4 um).
Usinage a grande vitesse pour finition des aciers jusqu’a 70 HRc.

Extra Sub-Micrograna. Data la sua grande durezza, offre la maggiore resistenza all usura e dimensioni della grana extra fine (<0,4 ym).
Lavorazione ad Alta Velocita per la finitura e acciai fino a 70 HRc.

Extra Sub Mikrokorn. Maximale Verschleissfestigkeit dank seiner hohen Hérte sowie extra feiner Korngrosse (<0,4 um).
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bei Feinbearbeitung und von Stéhlen bis 70 HRc.

Sub Micro-grano. Mayor resistencia al desgaste y mayor dureza que el micro-grano, buena tenacidad , que permite operaciones de desbaste y acabado.
Mecanizado de Alta Velocidad en Aceros hasta 62 HRc, inoxidables y fundicion.

Sub-Micro grain. Better wear resistance and greater hardness than Micro-grain, and good toughness allowing roughing and finishing operations.

High Speed machining on Steels up to 62 HRc, stainlees steels and cast iron.

Sub Micro-grain. Meilleure resistance a I'usure et plus grande dureté que le Micro-grain, bonne tenacité permettant les opérations d'ébauchage et de finition.
Usinage grande vitesse des aciers jusqu'a 62 HRc, inoxydables et fontes.

Sub-micrograna. Maggiore resistenza all usura e maggiore durezza della Micrograna, buona tenacita che consente operazioni di sgrossatura e finitura.

Lavorazione ad Alta Velocita en acciai fino a 62 HRc, inossidabile e ghisa.

Sub-Mikrokorn. Hohere Verschleissfestigkeit und Harte als beim Mikrokorn, gute Zahigkeit, dank derer Grob-und Feinbearbeitungen maglich sind.
Hochgeschwindig-keitshearbeitung von Stéhlen bis 62 HRc, Edelstahl und GuR.

Micro-grano. Mecanizado de alta velocidad. Aplicacion universal (Aceros, Aluminio, Titanio, Fundicion, ...).
Micrograin. High speed machining. Universal application (Steels, Aluminium, Titanium, Cast iron, ...).

Micrograin pour usinage a grande vitesse. Application universelle (Acier, Aluminium, Titane, Fonte, ...).
Micrograna. Lavorazione ad alta velocita. Applicazione universale (Acciai, Alluminio, Titanio, Ghisa, ...).

Mikrokorn. Bearbeitung bei hoher Geschwindigkeit. Universale Anwendung (Stéhle, Aluminium, Titan, GuS, ...).

Extra Sub Micro-grano. Ofrece la mayor resistencia al desgaste por su gran dureza y tamafio de grano extra fino (0,2-0,5 pm).
Especial para el mecanizado de fibra, sandwich, composites y plasticos. Gran adherencia al recubrimiento de diamante.

Extra Sub-Micro grain. Provides the best wear resistance with its great hardness and extra fine grain size (0,2-0,5 um).

Special for machining fiber, sandwich, composites and plastics. High adherence to diamond coating.

Extra Sub Micro grain. Offre une meilleure résistance a I'usure par sa grande dureté et sa granulométrie extra fine (0,2-0,5 pm).
Usinage spécial fibres, sandwich, composites et plastiques. Haute adhérence pour le revétement diamant.

Extra Sub-Micrograna. Data la sua grande durezza, offre la maggiore resistenza all usura e dimensioni della grana extra fine (0,2-0,5 um).
Speziale lavorazione delle fibre, sandwich, compositi e plastiche. Grande aderenza al rivestimento di diamante.

Extra Sub Mikrokorn. Maximale Verschleissfestigkeit dank seiner hohen Hérte sowie extra feiner Korngrdsse (0,2-0,5 um).
Besonders fiir Bearbeitung von Fasern, Kunststoffen und Verbundwerkstoffen. Grosse Haftung bei Diamant Beschichtung.
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Materiales utilizados en CSC
Materials used in CSC

Substrats utilisés en CSC
Materiali utilizzati in HSC
Verwendetes Material in CSC
Mamepuarnel, ucnosns3lyemsie 8 CSC
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Micro-grano. Mecanizado de alta velocidad. Aplicacion universal (Aceros, Aluminio, Titanio, Fundicion, ...).
Micrograin. High speed machining. Universal application (Steels, Aluminium, Titanium, Cast iron, ...).

Micrograin pour usinage a grande vitesse. Application universelle (Acier, Aluminium, Titane, Fonte, ...).
Micrograna. Lavorazione ad alta velocita. Applicazione universale (Acciai, Alluminio, Titanio, Ghisa, ...).

Mikrokorn. Bearbeitung bei hoher Geschwindigkeit. Universale Anwendung (Stéhle, Aluminium, Titan, GuB, ...).

Aceroalto en Carbono, con base de Molibdeno. Buena resistencia al desgaste, dureza térmica y tenacidad. Mecanizado convencional.
High carbon content steel, with molybdenum base. Good wear resistance, hot hardness and toughness. Conventional machining.

Acierau carbone a base de molybdéne. Bonne résistance a Iusurre, dureté thermique et ténacité. Usinage conventionnel.

Acciaio con alto tenore di carbonio, con base di molibdeno. Buona resistenza all usura, durezza termica e tenacita. Lavorazione convenzionale.
™= Hoch kohlenstoffhaltiger Stahl mit Molybdan Base. Guter Verbrauchwiderstand, thermische Harte und Zahigkeit.

Acero pulvimetalirgico, maxima resistencia al desgaste y dureza en caliente. Excelente resistencia a la compresion y buena tenacidad.
Powder metallurgical steel, maximum wear resistance and hot hardness. Excellent strength resistance and good toughness.

Acier poudre métallurgique, meilleure résistance a I'usure et a la température. Excellente résistance a la compression et bonne ténacité.
Acciaio da metallurgia delle polveri, massima resistenza all‘usura e durezza a caldo. Eccellente resistnza al compressione e buona tenacita.

Staubmetallurgischer Stahl, maximaler Verbrauchwiderstand und Warmeharte. Exzellenter Kompressions-widerstand und gute Zahigkeit.
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Propiedades de los recubrimientos
Properties of coatings

Propiétés des revétements
Propieta dei rivestimenti
Eigenschaften der Beschichtungen
Csoticmea nokpeimut

| K-PLUS | ™ Excelente adhesion. Excelentes propiedades de deslizamiento. Alta resistencia al desgaste en caliente. Mecanizado en seco. Estructura multicapa.
Excellent adherence. Excellent slip properties. High hot wear resistance. Dry machining. Multi-layer structure.
™= Haute adhérence. Excellentes propriétés de glisement. Haute résistance a I'usure a chaud. Usinage a sec. Structure multicouche.
ﬁ == Fccellente adesione. Eccellenti proprieta di scivolamento. Alta resistenza all ‘usura a caldo. Lavorazione a secco. Struttura multistrato.
™= Exzellente Haftfahigkeit. Exzellente Gleitfahigkeit. Hohe Verschleissfestigkeit bei Hitze. Trockenbearbeitung. Mehrschichtstruktur.
| K-MI C_RAN | o Microcapa especial para microfresas. Excelente adhesion y rugosidad. Alta dureza. Mecanizado en seco. Estructura monocapa.

:h

Special micro-layer for micro-cutters. Excellent adherence and roughness. High hardness. Dry machining. Single layer structure.
Microcouche spéciale pour microfraises. Excellente adhésion et rugosité. Haute dureté. Usinage a sec. Structure monocouche.
Microstato speciale per microfrese. Eccellente adesione e rugosita. Alta durezza. Lavorazione a secco. Struttura monostrato.

Spezielle Mikroschicht fiir Mikrofréser. Exzellente Haftfahigkeit und Rauigkeit. Hohe Harte. Trockenbearbeitung. Einschichtstruktur.

| K-SUPRA+ |

Extrema resistencia a las tensiones. Alta resistencia al desgaste en caliente. Mecanizado en seco. Estructura monocapa. Especial para mecanizado extraduro.
Extreme stress resistance. High hot wear resistance. Dry machining. Single layer structure. Special for extra hard machining.

Extréme résistance aux tensions. Haute résistance a I'usure a chaud. Usinage a sec. Structure monocouche. Spécial pour usinage trés haute dureté.

Estrema resistenza alle tensioni. Alta resistenza all'usura a caldo. Lavorazione a secco. Struttura monostrato. Speciale per lavorazione extra duro.
Ausserordentlicher Spannungswiderstand. Hohe Verschleissfestigkeit bei Hitze. Trockenbearbeitung. Einschichtstruktur. Speziell fiir die Bearbeitung von extra harten Materialien.

| K-DIAMOND |

Extrema dureza. Excelentes propiedades de deslizamiento. Elevada conductividad térmica. Estructura policristalina. Alta resistencia al desgaste en materiales abrasivos.
Extreme hardness. Excellent slip features. High thermal conductivity. Polycrystalline structure. High wear resistance on abrasive materials.

Trés haute dureté. Excellentes propriétés de glissement. Forte conductivité thermique. Structure polycristaline. Haute résistance a I'usure aux matériaux abrasifs.
Estrema durezza. Eccellenti proprieta di scivolamento. Elevata conduttivita termica. Struttura policristallina. Alta resistenza all'usura nei materiali abrasivi.

Extreme Harte. Exzellente Gleitfahigkeiten. Erhohte thermische Leitfahigkeit. Polikristalline Struktur. Hohe Verschleissfestigkeit bei Schleifmaterialien.

— crom |
==

Especial para el mecanizado en duro hasta 54 HRc. Su mayor resistencia a la oxidacién y dureza en caliente aumentan mucho la resistencia al degaste. Estructura monocapa.
Specially for hard machining up to 54 HRc. Its greater oxidation resistance and hardness in hot state increase considerably its wear resistance. Single layer structure.
Spécialement pour I'usinage durjusqu'a 54 HRc. Sa plus grande résistance a l'oxydation et sa dureté a chaud augmentent considérablement sa résistance a lusure. Structure monocouche.
Specifico per lalavorazione a duro fino a 54 HRc. Lamaggiore resistenza all ossidazione e lamaggiore durezza a caldo aumentano notevolmentelaresistenza all usura. Struttura astrato singolo.
Speziell fiir Hartbearbeitung bis 54 Hrc. Der erhdhte Rostwiderstand und thermische Harte erhohen wesentlich die Verschleissfestigkeit. Einschichtstruktur.

K-Ti o Especial para el mecanizado de aluminio. Alta resistencia al desgaste y excelentes propiedades de friccion y antiadherencia.
Specially for machining aluminium. High wear resistance and excellent friction anti-adhesion properties.
™= Spécialement pour|usinage de aluminium. Haute résistance  'usure et excellentes propriétés et frottement excellentanti adhésion propriétés
u == Speificoperlalavorazione dialluminio. Alta resistenza all usura ed eccellentiproprieta difrizione ed anti-adesione.
== Speziell fiir Aluminiumbearbeitung. Hohe Verschleissfahigkeit und exzellente Reibeigenschaften und anti-klebend.
| K-FI B E R | ™ Extrema dureza. Excelentes propiedades de deslizamiento. Elevada conductividad térmica. Estructura policristalina. Alta resistencia al desgaste en materiales abrasivos.

—

Extreme hardness. Excellent slip features. High thermal conductivity. Polycrystalline structure. High wear resistance on abrasive materials.
Trés haute dureté. Excellentes propriétés de glissement. Forte conductivité thermique. Structure polycristaline. Haute résistance a I'usure aux matériaux abrasifs.
Estrema durezza. Eccellenti proprieta di scivolamento. Elevata conduttivita termica. Struttura policristallina. Alta resistenza all usura nei materiali abrasivi.

Extreme Harte. Exzellente Gleitfahigkeiten. Erhohte thermische Leitfahigkeit. Polikristalline Struktur. Hohe Verschleissfestigkeit bei Schleifmaterialien.
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HSSE Co8 CSC UniversalL
3.300 HV 900° SI/YES (0,3 +0,35||| HSSE PM CSC Universal
HARD META HSC Roscado / Threading
3500HV || 8o00° [[NO/NON|| 0,4 [[HARDMETALf HSsC e
Universal
HSC Acero / Steel >50 HRc
3.300HV || 1.100° || NO/NON HARDMETAL|  HPC  MEDelliehe)
Microfresado / Micromilling:
HFC Acero / Steel >50 HRc
8.000 + o | | | | Grafito / Graphite
10.000 HV 600 NO /NON 0,05 HARD META HSC Aluminio / Aluminium
CSC Universal
3.200 HV 1.100° NO /NON 0,35 HARD META
HSC - HPC Acero / Steel >50 HRc
- HFC Acero inox / Stainless steel
>2.500 HV 350° [\ [o WA\ [0]\ | |HARD METAL| HSC Aluminio / Aluminium
Sandwich (Al-Ti, Ti-CFQ)
8.000 + Composites - Plasticos
o HARD META
10.000 HV ol SLEE e Bl Fibra de carbono / Carbon fiber
Fibra de vidrio / Fiberglass
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Work data calculation

Calcul des paramétres de fraisage
Calcolo dei dati d'impiego
Einsatzdaten-Berechnung

Pacuem napamempos ¢ppeseposaHus

Célculo de los parametros de fresado

DENOMINACION ABREVIATURA UNIDAD FORMULA
PARAMETER ABBREVIATION UNIT FORMULA
DESIGNATION SYMBOLE UNITE FORMULE
DENOMINAZIONE SIGLA UNITA FORMULA
BEZEICHNUNG KURZZEICHEN EINHEIT FORMEL
Velocidad de corte
Cytting speed . n*D*N
Vitesse de coupe Vc m/ min VC R
Velocita di taglio 1000
Schnittgeschwindigkeit
Revoluciones
Revolutions *
Fréquence de rotation N min’ N = M
Velocita di rotazione giri n*D
Drehzahl
Avance por diente
Feed per tooth F
Avance par dent F, mm FZ =
Avanzamento per dente N * Z
Vorschub pro Zahn
Avance total
Total feed
Avance total F mm / min F = FZ *7*N
Avanzamento totale
Totaler Vorschub
Espesor medio de la viruta
Avefage chip thickness h _ F Ae
Epaisseur moyenne du copeau hm mm m=1TIz
Spessore medio del trucciolo D
Mittenspandicke
Volumen de viruta por unidad de tiempo
Chip volume per unit of time
Volume de copeaux Q mm3/ min Q = Ae * Ap * F
Volume del trucciolo per unita di tempo
Zeitspanungsvolumen
Avance total en interpolacién helicoidal
Total feed in helical interpolation FZ *7Z*N * (D1 -D)
Avance totale dans interpolation hélicoidale F mm / min F
Avanzamento totale in interpolazione elicoidale D1
Totaler Vorschub in spiralférmigen Eintauchen
Diametro de corte efectivo
Efective cutting diameter
Diamétre de coupe effectif Def mm Def = 2 \ / Ap(D'Ap)
Diametro de taglio effettivo
Effectiver Fraserdurchmesser
Rugosidad maxima
Manxi h 2 _ 2
aximum roughness R Q ) D Ae
Rugosité Rth mm th = 2 4
Rugosita massima
Maximale Rauhtiefe
Paso de copiado para una rugosidad definida
Tracing pitch for an established roughness
Pas des stries Ac mm Ae =2 \ / Rth (D'Rth)

Passo di serie per una rugosita definita
Zeilensprung fir eine bestimte Rauhtiefe
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= Tabla de rugosidades R, para trabajos de copiado

Roughness table R, for copy milling

Tableau de rugosité R, pour fraisage de copiage

Tabella di rugosita R, per la copiatura

Rauheiten Tabelle R, fiir Kopierfrasen

llepoxoeamocmu Rth 0na konuposaHus

(',|1 (mm) = Diametrode corte - Cutting diameter - Diametre de coupe - Diametroditaglio - Schneidendurchmesser
Ac
1 1,5 2 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20

mm

Rth (mm)

0,05 | 0,0006  0,0004 00003 00002 00002 00001 00001 00001 00001 00001 00001

0,10 | 0,0025 0,00177 00013 0,0008 00006 00005 00004 00004 0,003 00003 00002 00002 00002 00001 0,0001
0,15 | 0,0057 00038 00028 0,0019 00014 00011 00009 00008 00007 00006 00005 00004 00004 00003 0,0003
0,20 | 0,0101 00067 00050 0,0033 00025 00020 00017 00014 0,013 00010 00008 0,000 00006 00006 0,0005
0,25 | 0,0159 00105 00078 00052 00039 00031 00026 00022 00020 00016 00013 00011 00010 00009 0,0008
0,30 | 0,0230 00152 00113 00075 00056 00045 0,038 00032 0,028 00023 00019 00016 00014 00013 00011
0,40 | 00417 00272 00202 00134 00100 00080 00067 00057 00050 00040 00033 00029 00025 00022 0,0020
0,50 | 00670 00429 00318 00210 00157 00125 00104 00089 0,078 00063 00052 00045 00039 0,0035 0,0031
0,60 | 0,1000 00626 00461 0,303 00226 00181 00150 00129 00113 0009 00075 00064 00056 0,0050 0,0045
0,70 | 0,1429 00867 00633 00414 00309 00246 00205 00175 00153 00123 00102 00088 00077 0,0068 0,0061
0,80 | 02000 0,1156 00835 00543 00404 00322 00268 00229 00201 00160 00133 00114 00100 0,008 0,0080
0,90 | 02821 0,1500 0,1070  0,0691 00513 00408 00339 00290 0,254 00203 00169 00145 00127 0,113 0,0101

1,00 0,910 0,1340 00858 00635 00505 00420 00359 00314 00251 00209 00179 00156 00139 00125
1,10 02401 0,1648 0,1045 00771 00613 00508 00435 00380 0,303 00253 00216 0018 00168 0,0151
1,20 03000 02000 0,1252  0,0921 00731 00606 00518 00453 00361 00301 00258 00225 00200 0,0180
1,30 03758 02401 0,1481 0,1086 00860 00713 00609 00532 00424 00353 00302 00264 00235 0,0211
1,40 04807 02859 01734 0,1265 0,1000 00828 0,707 00617 00492 00410 00351 00307 00273 00245
1,50 0,7500 0,3386 02010 0,460 0,1152 0,0953 00813 00709 00566 00471 00403 00352 00313 0,0282
1,60 04000 02311 0,670 0,1315 0,086  0,0927 00808 00644 00536 00459 00401 00356 0,0321
1,70 04732 02641 0,189 0,489 0,1229 0,048 00914 00728 0,0605 00518 00453 00402 0,0362
1,80 05641 03000 02139 01676 01382 01177 0,1026 00817 00679 00581 00508 00451 0,0406
1,90 06878 03392 02400 0,875 0,1544 0,1314 0,1144 00911 00757 00648 00566 00503  0,0452
2,00 10000 03820 02679 02087 01716 0,1459 0,1270 0,1010  0,0839 00718 00627 00557  0,0501
2,50 06708 04388 03349 02728 02308 02003 01588 0,1317 0,1125 0,0983 0,0872 0,0784
3,00 15000 06771 05000 04019 03377 02919 02303 01905 01626  0,1419  0,1259  0,1131
3,50 10318 07146 05633 04689 04031 03163 02609 02223 0,1938 0,1718  0,1543
4,00 2,0000 10000 077639 06277 05359 04174 03431 02918 02540 02250  0,2020
5,00 2,5000 1,3417 11,0505 08775 06699 05456 04617 04007 03542 03175
6,00 3,0000 11,6972 13542 11,0000 08038 06754 055838 05147 04606
7,00 3,5000 20635 14293 11,1266 09378 08063 0,7084 06325
8,00 4,0000 2,0000 1,5279 1,2554 11,0718 09377 0,8348
9,00 2,8206 20314 1,6381 13856 11,2058  1,0697

10,00 50000 26834 21010 1,7550 15167  1,3397
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Ejemplo de un programa para el fresado de una rosca de M 12 . Referencia catdlogo: 0OM0O.
Thread milling cycle for M 12 and programming, as example. Catalogue reference: 0OM0O0.

D =12 (M 12x1,75) Fper |
Dp=10.2 mm
d=9.5mm Fcen
Ap=19.25

op| |

Vc =75 m/min R1
d | N =2.513 r.p.m.
! b ! Fz=0.06 mm
Fper = 603 mm/min

D

R2=D/2 R1=D/2-d/2

Fper x R1 = Fcen x R2
Ap iAP g
D Fper=FzxZxN=0.06 x4 x 2.513 = 603 mm/min
/ P Fcen =Fper xR1/R2 =603 x (6-4.75) / 6 = 126 mm/min
Dp - D -
)

Proceso de roscado Thread milling cycle

Ejemplo de programa con avance exterior (F per) Program example with external feed (F per)
CNC FAGOR 8055

N10 T1 N70 G3 X0Y11.110J5.55 Z0.875

N20 Meé N80 G3X0YO0I10J-6Z1.75

N30 S2500S3 N90 G3 X0 Y-11.110J-5.55 Z0.875

N40 G90 GO X0Y0Z3 N100 GO G40 X0 Y5.1

N50 G91 G1Z-19.25 F800 N110 G90Z3

N60 G41 G96 G1 X0 Y-5.1 F603 N120 M30
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Ejemplo de un programa para el fresado de una rosca de M 12 . Referencia catalogo: 0OM0O.
Thread milling cycle for M 12 and programming, as example. Catalogue reference: 0OM0O0.

D =12 (M 12x1,75)
Ap Dp=10.2 mm
d=9.5mm
Ap=19.25
7 Z=4
Vc =75 m/min
‘ Dp ‘ ‘ d | Dp N =2.513 r.p.m.
I I D Fz=0.06 mm
Fper =603 mm/min

Proceso de roscado Thread milling cycle

F

©

N\

N10 G54 G90 GO0 X0 YO0 Z3 N20 G91 Z-19.25 N30 G41 GO1 X0 Y-5.1 N40 GO03 X0 Y11.1

$2500 T01 MO3 F600 (*126) Z20.87510 J5.55
Posicion inicial Mover al inicio de la rosca Mover contorno agujero Fresado tangencial 180°
Positioning the tool above the ~ Moving tool to the core hole till Moving tool to the contour Runin loop 180°
core hole the thread starting * Avance en centro fresa

* Feed in tool centre

N50 GO03 X0 Y0 Z1.75 N60 GO03 X0 Y-11.1 Z0.875 N70 GO0 G40 X0 Y5.1 N80 G90 Z3 / N90 M30

10 J-6 10 J5.55
Fresado rosca 360° Salida fresado tangencial Mover la fresa al centro dela  Salida. Fin de programa
Milling thread 360° Run out loop pieza Moving tool out of the core

Moving tool to the centre hole. End of program
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Tabla de comparacién de durezas (= DIN 50150)
Hardness conversion table (= DIN 50150)

Tableau de conversion de la dureté (= DIN 50150)
Tabella di paragone di durezze (= DIN 50150)
Harten-Umwandlung-Tabelle (= DIN 50150)

= CpasHeHue xecmkocmeli (= DIN 50150)

Resistencia a la traccion Dureza Resistencia a la traccion Dureza
Tensile strength Hardness Tensile strength Hardness
Résistance a la traction Dureté Résistance a la traction Dureté
Resistenza Durezza Resistenza Durezza
Festigkeit Harte Festigkeit Harte
Rm VICKERS BRINELL | ROCKWELL | ROCKWELL Rm VICKERS BRINELL | ROCKWELL | ROCKWELL
N/mm? HV 10 HB HRB HRC N/mm?2 HV 10 HB HRB HRC
255 80 76 1.155 360 342 36,6
270 85 80,7 41 1.190 370 352 37,7
285 90 85,5 48 1.220 380 361 38,8
305 95 90,2 52 1.255 390 371 39,8
320 100 95 56,2 1.290 400 380 40,8
335 105 99,8 1.320 410 390 41,8
350 110 105 62,3 1.350 420 399 42,7
370 115 109 1.385 430 409 43,6
385 120 114 66,7 1.420 440 418 44,5
400 125 119 1.455 450 428 45,3
415 130 124 71,2 1.485 460 437 46,1
430 135 128 1.520 470 447 46,9
450 140 133 75 1.555 480 456 47,7
465 145 138 1.595 490 466 48,4
480 150 143 78,7 1.630 500 475 49,1
495 155 147 1.665 510 485 49,8
510 160 152 81,7 1.700 520 494 50,5
530 165 156 1.740 530 504 51,1
545 170 162 85 1.775 540 513 51,7
560 175 166 1.810 550 523 52,3
575 180 171 87,1 1.845 560 532 53
595 185 186 1.880 570 542 53,6
610 190 181 89,5 1.920 580 551 54,1
625 195 185 1.955 590 561 54,7
640 200 190 91,5 1.995 600 570 55,2
660 205 195 92,5 2.030 610 580 55,7
675 210 199 93,5 2.070 620 589 56,3
690 215 204 94 2.105 630 599 56,8
705 220 209 95 2.145 640 608 57,3
720 225 214 96 2.180 650 618 57,8
740 230 219 96,7 660 58,3
755 235 223 670 58,8
770 240 228 98,1 20,3 680 59,2
785 245 233 21,3 690 59,7
800 250 238 99,5 22,2 700 60,1
820 255 242 23,1 720 61
835 260 247 24 740 61,8
850 265 252 24,8 760 62,5
865 270 257 25,6 780 63,3
880 275 261 26,4 800 64
900 280 266 271 820 64,7
915 285 271 27,8 840 65,3
930 290 276 28,5 860 65,9
950 295 280 29,2 880 66,4
965 300 285 29,8 900 67
995 310 295 31 920 67,5
1.030 320 304 32,2 940 68
1.060 330 314 33,3
1.095 340 323 34,4
1.125 350 333 35,5
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= Condiciones generales de venta
Sales general conditions

~ Conditions générales de vente

= Condizioni generali di vendita

= Allgemeine Verkaufsbedingungen
[Mpodaxu obwux ycnosusx

CONDICIONES GENERALES DE VENTA DEKENDU S. COOP.
PERFECCIONAMIENTO DEL CONTRATO:

El contrato se considerard perfecto bien a partir del momento en que el comprador formule por escrito su aceptacion expresa a la oferta o bien cuando dicha aceptacién se produzca técitamente por la realizacion de actos concluyentes que revelen el acuerdo
devoluntades.

El comprador reconoce que las condiciones Ytérminos generales que sequidamente se exponen forman parte del contrato de compraventa. Cualquier adicién, modificacién o revisién del presente Contrato (incluidas las Condiciones Generales) propuesta por
el comprador se entenderd rechazada por el vendedor, salvo que éste lahaya aceptado expresamente y por escrito.

PRECIOS Y ENTREGA:

Los precios 88 entienden netos para mercancia puesta a pie de fabrica por el vendedor. Las entregas de las mercancias se realizaran EX-WORK, es decir, la mercancia y la factura comercial se pondrd a disposicion de la parte compradora en las instalaciones de
KENDU, S.COOP.

Los riesgos del transporte y el pago del mismo correran a cargo del comprador.

PAGOS:

1.- Los pagos se entenderdn al contado en el momento de la puesta a disposicion de la mercancia en el domicilio del vendedor, siendo efectuados segtin las modalidades establecidas en el contrato.
2.- El retraso por parte del comprador en el despacho o, en su caso, recepcion de la mercancia, no daré derecho a éste a demorar el cumplimiento de las obligaciones de pago pactadas.

3- Ein caso dle'retraso enel cumplimiento de las obligaciones de pago pactadas, el vendedor podra cargar al comprador los correspondi de aplazamiento, a tenor del tipo de interés bancario para el descuento de letras en el momento de
producirse el impago.

4.-En caso de que el compradorincurra en un procedimiento concursal sin que éste no ofrezca las garantias necesarias, podra el vendedor resolver el contrato, exigir la indemnizacién correspondiente y ejercitar la eventual reserva de dominio en la forma
estipulada en estas mismas Condiciones Generales.

RECLAMACIONES Y GARANTIA:
Las reclamaciones correspondientes a errores de pedido o envio serén aceptadas por la parte vendedora siempre que se realicen dentro de los 8 dias tras la fecha de entrega.

Lamercancia suministrada por la parte vendedora estd fabricada siguiendo los controles mds rigurosos en cuanto a calidad, estando certificada bajola norma 50 9.001. En caso de reclamacién J)orcalidad el dliente deberd enviar junto con la mercancia
uninforme que indique los datos de lr@ba{io (material mecanizado, tipo de trabajo y condiciones de corte). No se aceptaran reclamaciones posteriores al afio de la fecha de entrega. La parte vendedora no se responsabiliza de la utilizacién inadecuada de la
mercancia ni de las reclamaciones realizadas cuando la mercancia haya sido manipulada por la parte compradora.

PEDIDOS ESPECIALES:

En caso de pedidos especiales y por circunstancias de la produccion, la parte vendedora se reserva el derecho de entregar un 10%, en més 0 en menos, del niimero de piezas pedidas, obligandose la parte compradora a pagar por la mercancia entregada.
RESERVA DE PROPIEDAD:

1.-En caso de pago aplazado, las mercancias entregadas sequiran siendo de propiedad del vendedor hasta el completo pago del precio.

2.- El comprador no puede vender, ceder, ni dar en garantia la mercancia adquirida sin haber pagado antes integramente el precio al vendedor o sin carta con el consentimiento previo y expreso de éste; asimismo, el comprador deberd comunicar fehaciente-
mente de forma inmediata los procedimientos judiciales u otras reclamaciones que, planteadas a instancias de terceros, afectasen ala mercancia.

3.-Encaso de incumplimiento de las obligaciones del comprador previstas en el presente articulo, el vendedor tendrd derecho aresolver el contrato con efecto inmediato, conservando a titulo de penalidad las cantidades ya pagadas, sin perjuicio del derecho
del vendedor de exigir el resarcimiento de otros dafios.

PLAZO DE ENTREGA:

1.- Los plazos de entrega correrdn a partir de la fecha del perfeccionamiento del contrato.

2.-Lamora del comprador en el suministro de elementos o componentes de la mercancia, documentos e informacion necesarios para la ejecucién del pedido y que se haya comprometido a suministrar, librard al vendedor de incurrir en mora.
3.- Las fechas de entrega se consideran aproximadas en favor del vendedor y, en todo caso, con un normal margen de tolerancia.

4.-Lafecha de entrega quedard prorrogada por un plazo igual al de la duracion del impedimento, cuando surjan causas que no dependan de la voluntad del vendedor ni del comprador, como huelgas de cualquier tipo, incendios, inundaciones, falta de fuerza
motriz, falta o escasez de materias primas, averias o siniestros en las instalaciones de produccion del vendedor, retrasos enla concesién de autorizaciones de las Autoridades, obtencién de permisos de transporte especial, y otros impedimentos independien-
tes de la voluntad de las partes que hagan, temporalmente, imposible 0 excesivamente onerosa la entrega. Las causas que se expresan en el presente apartado no daran lugar a compensaciones o indemnizaciones ni para el vendedor ni para el comprador.
TRIBUNAL COMPETENTE:

Para cualquier controversia que se derive del contrato o que se relacione con el mismo serd exclusivamente competente el foro del vendedor; de todas formas, en derogacién de cuanto arriba se indica, el vendedor tendra siempre la facultad de considerar
competente el foro del comprador.

KENDUSS. COOP. GENERAL SALES CONDITIONS
PERFECTION OF CONTRACT:
The contract shall be considered perfected as from the purchaser’s written notice of their express acceptance of the offer, or when this acceptance is automatically produced by the performing of conclusive actions revealing consensus.

The, purchasera(knawled?es that the general terms and conditions set out below form part of the contract of sale. Any addition, amendment or review of this Contract (including the General Conditions) proposed by the purchaser shall be taken to be rejected by the seller
unless it has been expressly accepted by the latter in writing.

PRICES AND DELIVERY:

The prices are taken to be net amounts, for goods delivered to the factory by the seller. The goods shall be delivered ex-works, i.e. the purchasing party shall be provided with the goods and commercial invoice at KENDU, S.COOP’s installations.

Transportation risks and transportation shall be paid for by the purchaser.

PAYMENTS:

1.- Payments shall be made in cash on delivery of the goods at the seller’s business address, and are to be made as stipulated in the contract.

2--Ifthe purchaser incurs in any delay in the despatch, or receipt where this is the case, of the goods, this does not entitle them to incur in any delay in the fulfilment of the payment obligations agreed on.

3.-In case of delay in the fulfilment of the payment obligations agreed on, the seller may charge the purchaser the corresponding deferment interests, in accordance with the rate of bank interest for the discounting of bills at the time default of payment occurs.

4h—Ifrgepurcfgsegbecomesinvolvedinbankruprcyproceedingswirhoutrhenecessaryguamnreesbeingoffered,thesellermuy inate the contract, demanding the corresponding indemnity payment and exerting the possible reservation of ownership as set outin
these General Conditions.

COMPLAINTS AND GUARANTEE:
Any complaints regarding errors in orders or delivery shall be accepted by the selling party, providing they are made within 8 days of the delivery date.

The goods supplied by the selling {a are manufactured in compliance with the most rigorous quali?/ controls and are certified in accordance with the IS0 9001 requlation. In case of arﬁ/ uality complaints, the client must send a report indicating the data for the work
(material machined, type of work and cutting conditions) together with the goods. No complaints will be accepted after ayear has elapsed from the delivery date. The selling party shall hold no liability for incorrect use of the goods, or for any complaints made when the
goods have been manipulated by the purchasing party.

SPECIAL ORDERS:

Inthe case of special orders and due to production circumstances, the selling party reserves the right to deliver up to 10% in excess or short of the number of parts ordered. The purchasing party shall pay for the goods delivered.
PROPERTY RESERVE:

1.-In case of deferred payment, the goods delivered shall remain the property of the seller until complete payment of the price.

2.- The purchaser may not sell, transfer or pledge rhedgoods acquired without having first paid the complete price to the seller, or without previous express written consent from the latter. Likewise, the purchaser must give immediate written notice of any judicial pro-
ceedings or other claims made on demand from third parties and affecting the goods.

rg.- Ift t,I'1e %ur(haser fails to comply with the obligations set out in this article, the seller shall be entitled to terminate the contract with immediate effect, retaining the amounts already paid by way of penalty, without prejudice to the sellers right to demand compensation
for other damages.

DELIVERY PERIOD:

1.- The delivery periods shall be considered to begin on the date of perfection of the contract.

2.-Any delay on the part of the purchaser in supplying elements or components for the goods, documents and information necessary for carrying out the order and which they have undertaken to supply, shall exempt the seller from incurring in delay.
3.- The delivery periods shall be considered approximate in favour of the seller, and a standard margin of tolerance shall be applied in any case.

4.- The delivery date shall be deferred for a period of time equal to the duration of the impediment, when causes beyond the seller’s or purchaser’s control occur such asstrikesofanyul/fe, fire, flood, lack of motive power, lack or shortage of raw materials, breakdown
oraccident at the seller’s production installations, delays in the granting of authorisations from the Authorities, obtaining of special transport permits, and other impediments beyond the control of the parties making the delivery temporarily impossible or excessively
onerous. The causes stated in this section shall not give rise to any compensation or indemnity for either seller or purchaser.

C(OMPETENT COURT:

The seller’s forum shall have exclusive competence in any dispute arising from the contract or related to the same. In any case, and in repeal of the above, the seller shall always be authorised to consider the purchaser’s forum competent.
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= (ONDITIONS GENERALES DEKENDUSS. COOP.
PERFECTIONNEMENT DU CONTRAT:
Le contrat est considéré parfait, soit a partir du moment ot 'acheteur formule par écrit son acceptation expresse de 'offre, soit lorsque cette acceptation se produit tacitement par la réalisation d‘actes concluants attestant de I'accord des volontés.
L'acheteur reconnait que les conditions et termes généraux exposés ci-aprés font partie du contrat d'achat-vente. Tout ajout, modification ou révision du présent contrat (Conditions Générales comprises) proposé par 'acheteur sera réputé refusé parle vendeur, amoins que celui-cin‘ait manifesté
sonaccord expres par écrit.
PRIX ETLIVRAISON:
Les prix sont entendus nets pour la marchandise livrée a pied d'usine par le vendeur. Les livraisons des marchandises seront réalisées EX -WORK, autrement dit, la marchandise et la facture commerciale seront placées a la disp delapartie acheteuse dans lesi ions de KENDU, S.COOP.
Les risques liés au transport et leur couverture sont a la charge de l'acheteur.
REGLEMENT:
1.- Le réglement sera exécuté comptant aumoment de la mise a disposition de la marchandise au domicile du vendeur et en fonction des modalités contractuelles.
2-Lesretards, dela part de 'acheteur, dans le dédouanement ou, le cas échéant, la réception de la marchandise ne lui donnent aucun droit  retarder e réglement des obligations de paiement convenues.
3.-Encas de retard dans le réglement des obligations de paiement convenues, le vendeur pourra percevoir de 'acheteur les intéréts correspondants, selon le taux bancaire en vigueur pour I'escompte des lettres de change au moment du défaut de réglement.
4.- Au cas oil I'acheteur ferait l'objet d'une procédure de liquidation n'offrant pas les garanties nécessaires, le vendeur pourra résoudre le contrat, exiger | isation correspond t exercer |'é réserve de propriété dans les formes stipulées dans ces mémes Conditions Générales.
RECLAMATIONS ET GARANTIE:
Lesréd { pondanta deserreurs de c de ou d'expédition seront acceptées par la partie vendeuse a condition d'étre réalisées dans les 8 jours qui suivent la date de livraison.
Lamarchandise livrée parla pamevendeuseaelefabnqueedans le respetldesemgencesdequalneIesglusngoureuses certifiées parlanorme 50 9.001. En cas de réclamation au titre de la qualité, le dlient devra remettre, accon lamarchandise, un rapponaveclesdonnéqsdelravail
I(r:(aﬁ;etz%l:ﬂnee , type de travail et c pe). Les réclamations p I'année de la date de livraison ne seront pas acceptées. Le vendeur décline toute responsabilité en ce qui concerne un usage inapprop lamarch uun de lamarchandise par
COMMANDES SPECIALES:
En cas de commandes spéciales et en raison de circonstances de production, la partie vendeuse se réserve le droit de livrer 10%, en plus ou en moins, du nombre de piéces commandées, I'acheteur s‘obligeant a régler lamarchandise livrée.
RESERVE DE PROPRIETE:
1.-En cas deréglement reporté, les marchandises livrées resteront la propriété du vendeur jusqu‘au réglement complet du prix.
2.-L'acheteur n'est pas autorisé a vendre, céder ou donner en garantie Ja marchandise acquise tant quele prix de celle-ci n'a pas été inté 1églé au vendeur ou sans disposer du ¢ préalable, exprés et par écrit de ce dernier ; par ailleurs, I'acheteur devra communiquer en bonne
et due forme etimmédiatement les procédures judiciaires ou autres réclamations, présentées a l'instance de tiers, quitouchent la marcﬁandlse
3.-Encas de non-respect des obligations de I'acheteur prévues a cet article, le vendeur sera en droit de résilier le contrat a effetimmédiat et de conserver, a titre de pénalité, les sommes déja percues, sans préjudice du droit du vendeur a exiger I'indemnisation d‘autres dommages.
DELAIDE LIVRAISON:
1.-Les délais de livraison courent a partir de la date de perfectionnement du contrat.
2.-Toutretard, de la part de |'acheteur, dans la fourniture d'éléments ou de composants de la marchandise, documents et information nécessaires pour I'exécution de la commande et qu'il s'est engagé aremettre, libérera le vendeur de toute responsabilité de retard.
3.-Les dates de livraison sont considérées comme approximatives en faveur du vendeur et, en toutes circonstances, bénéficient d‘une marge de tolérance normale.
4.-Ladate delivraison sera prolongeepourun delalegalaladureedelempe(hementIorsquesurg|rontdesclrconstances ne dépendant ni de la volonté du vendeur ni de celle de I'acheteur, telles que: grevesdetoutenature incendies, |nondat|ons defautdeforcemotn(e défautou penunede
matieres premieres, avaries ou sinistres dans les dp duction duvendeur, rerardsdansIaconcesswndautorlsanonsdeIapandAutornes,obtentmndepermlsderranspons écial et sdela partiesrendant, temp
ble ouexc onéreuse lalivraison. Les causes relevant de e paragraphe ne pourmntdonnerlleuaaucuntypedecompensatlon ou d'indemnisations ni pour le vendeur ni pour I'acheteur.
TRIBUNAL COMPETENT:
Tout différend lié a l'interprétation, la validité et/ou I'exécution du contrat sera soumis aux tribunaux du vendeur ; quoi qu'il en soit, par dérogation de ce qui précede, le vendeur jouira toujours de la faculté de considérer compétents les tribunaux de I'acheteur.
m=  (ONDIZIONI GENERALI DI VENDITA DI KENDUSS. COOP.
PERFEZIONAMENTO DEL CONTRATTO:
Il d consic perfezi partire dal in cuil'acquirente periscrittola propria i ‘offerta oppure quando tal ione si effettua tacit larealizzazione di attiir ili che rivelino 'accordo delle volonta.
Lacquirentericonosce chele condizioni eitermini generalidiseguito riportatifanno parte del dicomp dita. Qualsiasi aggiunta, modifica o revisione del p ‘ontratto (incluse le Condizioni i), proposta dall acquirente, richiedera la relativa approvazione per iscritto el venditore,
altrimentisiriterra respinta.
PREZZIE CONSEGNA:
Iprezzlsumendononemperlamertefrancofabbrr(adelvendltore Leconsegne dell i lizzate EX-WORKS, vale a dire, lamerceelaf: iale adisposizione dell acquirente presso gli stabilimenti i KENDU, S. COOP.
Irischidel trasp dello stesso saranno a carico dell acqui
PAGAMENTI:
1-1p isiintende in contantial to dell fisposizione dell P istabilimenti del venditore e isecondo le modalita stabilite nel contratto.
2- Ilrlrardodaparredelluwwm..c Idisbrigoo, I lla ricezione dell ‘non dara diritto allo stesso diritardare 'adempir degli obblighidi pattuiti
3.-Incasodiritard degliobblighidi, pattuiti, il venditore potra addebitare all acquirenteirelativiinte altasxodl.m. sse b io per lo sconto di cambialiin vigore nel in cuisiverificail
4-Sel'acquirenteincorre in una procedura le ffrire le garanzie ie, il venditore potra risolvere il contratto, esigereil relativo is desercitare le riserva di dominio nelle modalita stabilite in queste Condizioni generall.
RECLAMIE GARANZIA:
Ireclamirelativi ad errorinell ordine o nella spedizi idalvenditore purché presentatientro 8 giorni dalla data di consegna.
Lamerce fornita dalvenditore viene prodotta applicandoipitirigorosi controllidi qualitd, con la certificazione dell 1509007, In casodireclamo riguardante la qualita, l cliente dovra allegare alla merce lazione iportandoi datielativiallalavorazi iale lavorato, tipo dilavorazione e
taglio). Non successivi ad. dalla data di consegna. ll venditore declina ogniresponsabilita in caso di dell nédeir ggiatalamerce dallacq
ORDINISPECIALI:
Incasodiordinispecialie per i dellap jone, il venditoresiriservail diritto di il 10%, in piit o in meno, del ipezzirichiestie lacqui iimpegnaapagare lamerce
RISERVA DI PROPRIETA:
1-0 dilazi lemerci aranno di proprietd del venditore fino al completo p delp
2-1 0 vendere, cedere, néoffrireir ia lamerce acquistata prima di. pagatoi I il prezzo al venditore o senza lesplicitc periscritto del medesimo; inoltre, lacquirente dovra icare immedi liprocedure giudiziarie o altri reclami presentati
su r/thlesm diterziedinteressantilamerce.
3-0 diinadempi degliobblighi dellacquirente previsti nel p articolo, il vendi a diritto dirisolvere l c ffetto immedi do atitolo diindennizzo ia percepito, fatto salvo il diritto del venditore di esigere il risarcimento di altri danni.
TERMINE DI CONSEGNA:
1.-Iterminidiconsegna partire dalla data delperfezi ol .
2--Incasodiritard qui Il gna diel iocomp idell e, d ieil ioni ie per l'esecuzione dell'ordine, che si eraimpegnato afornire, il venditore non incorrerain mora.
3-ledatedi ide prossimative afavore del vendi ,inogni(a:o n ine ditolleranza normale.
4-ladatadic ra prorogata per un period lealla durata dellimpedim dicause diforzamaggiore, come scioperidi qualt ipo, incendi, all i ma difs 1ri scarsita di materie prime, quastio sinistri agliimpic duttividel venditore, ritardi
ll di da parte delle autorita, dip periltrasporto speciale ed altriimpedimenti, indipende a del venditoré o dell acq cherend p possibile I L rausenponatenelpre:enre
de dirit isarcil indennizzo al venditore, né all acquir
FORO COMPETENTE:
Per qualsiasi cont iaderivante o colleg il contratto, p I il foro del venditore; ad ognimodo, in derogaa q indicato, il venditore avra sempre la facolta di P ilforodellacg
mm ALLGEMEINE GESCHAFTSBEDINGUNGEN VON KENDU S. COOP.

ABSCHLUSS DES VERTRAGES:

Der\éertLagglltalsabgesthlossen , sobald der Kaufer entweder ausdriicklich und schriftlich der Annahme des Angebots Ausdruck gibt, oder wenn diese Annahme durch die Ausfiihrung schliissiger Handl die die Willensiibereinsti erkennen lassen, stillschweigend vorausgesetzt
werden kann.

Der Kaufer erkennt die Allgemeinen Geschaftsbedi die nachfol f%efuhnwerden , als Teil des Kaufvertrags an. Zuséitze, Veranderungen oder Uberarbei desvorliegenden Vertags (einschlieBlich der Verkaufsbedingungen), die vom Kaufer vorgeschlagen werden, gelten nur
dann als vom Verkaufer angenommen, wenn dlesersmausdru(kllch und?chrlftll( akzeptiert.

PREISE UND LIEFERUNG:

Die Preise verstehen sich netto fiir Waren, die vom Verkaufer ab Fabrik bereitgestellt werden. Die Lieferungen erfolgen EX-WORKS, .., die Ware und die Handelsrechnung werden der Kéuferseite in den Anlagen von KENDU, S.COOP. zur Verfiigung gestellt.

Risiken und Kosten fiir den Transport trégt der Kaufer.

ZAHLUNGSBEDINGUNGEN:

1.- Zahlungen erfolgen gegen Kasse im Moment der Bereitstellung der Ware am Sitz des Verkéufers und sind geméR der vertraglich festgelegten Modalitéten zu begleichen.

2.-Kommt es seitens des Kaufers zu einer Verzogerung bei der Abholung oder ggf. Abnahme der Ware, ist dieser deshalb nicht berechtigt, auch die Erfiillung seiner vereinbarten Zahlungsverpflichtungen zu verzogern.

3.-BeiVerzogerungen der vereinbarten Zahlungsverpflichtungen kann der Verkéufer dem Kaufer die entsprechenden Verzugszinsen geméB des zum Zeitpunkt des Zahlungsverzugs giiltigen Zinssatzes der Banken fiir Wechseldiskonte auferlegen.

4.-Sollte der Kauferin Konkurs geraten, ohne dass dabei ausreichende Garantien g werden, kann der Verkaufer den Vertrag aufldsen, die entsprechende Entschdigung fordern und ggf. den Ei inderin denvorliegenden Geschéftshedi | Form ]
REKLAMATIONEN UND GARANTIEN:

Reklamationen aufgrund von Fehlern im Auftrag oder bei der Lleferung werden seitens des Verkaufers akzeptiert, sofern sie innerhalb von 8 Tagen nach Lieferdatum erfolgen.

Die vom Verkéufer gelieferte Ware wird unter Q die Zerti 3B der Norm 150 9001 liegt vor. Bei Reklamationen des Kaufersbezuallch derQualitt, muss dieser bei der Einsendung der betreffenden Ware einen Bericht beilegen, der die Angaben
zurBearbeitung enthlt (verwendetes Material, Artder Bearbei gund Schneidebedi Reklamatlonen die nach Ablauf eines Jahres ab Lieferdatum erfolgen, werden nicht akzeptiert. Der Verkaufer haftet nicht im Falle unsachgemaRer Benutzung der Ware oder bei Reklamationen, bei
denen die Ware seitens des Kaufers manipuliert wurde.

SPEZIALAUFTRAGE:

BeiSp undaufgrund produktionsbedingter Umstande behlt sich der Verkaufer das Recht vor, ungefahr 10% der bestellten Teile zu liefern, wobei sich die Kauferseite dazu verpflichtet, die der gelieferten Ware entsprechende Zahlung vorzunehmen.

EIGENTUMSVORBEHALT:

1.-BeiZahl hub bleiben die geli Waren bis zur vollstandigen Zahlung d PreisesEigemumdesVerkéufers

2.-DerKdufer darf die erworbene Ware nicht verkaufen, iiberl als tellen, solange er dem Verkaufer nicht den vollstandigen Preis gezahlt hat bzw. sofern er nicht iiber dessen entsprechende vorherige und ausdriickliche Zustimmung verfiigt. Ebenso muss der Kaufer
den Verkdufer unverziiglich und glaubwiirdig iiber gerl(htll(he Verfahren oderandere, von Dritten angestrengte Forderungen unterrichten, die sich auf die Vgare beziehen.

é thal Nlchtemt}ahémg derindiesem Artikel vorgesehenen Verpflichtungen des Kaufers, ist der Verkdufer berechtigt, den Vertrag mit sofortiger Wirkung aufzuldsen und dabei die bereits gezahlten Betrége als Ponalitét einzubehalten, unbeschadet des Rechts des Verkaufers auf anderweitige
chadensersatzforderungen.

LIEFERFRIST:

1.- Lieferfristen beginnen mit dem Datum des Vertragsabschlusses.
2.-Verzbgerungen seitens des Kaufers bei der Ubergabe von El i derWare, lagen und Information, die fiir die Ausfiihrung des Auftrags notwendig sind und die er sich zu ibergeben verpflichtet hat, stellen den Verkéufer von der Saumnis frei.
3.-Beiden Lieferfristen handelt es sich um ungeféhre Zeitangaben zugunsten des Verkéufers, wobei eine normale Toleranz zugrunde gelegt wird.

4.-Die Lieferfrist wird um einen der Lieferverhinderung emere(hendenZemaum verlangert, wenn Umslandeauﬁreten dlenlchlvomWlllendesVerkaufersoderKaufersabhangen Dazu 1gehdren A ampfealler Art, Brand Ubersc dasFehlen von Antriebskréften, das Fehlen
oder mangelnde Rohstoffe, Storungen oder Schaden an den P tungen des Verkaufers, er Erteilung behordlicher Genehmigungen, der Ertel 3 furr i wie weitere Verhinderungen, die nicht vom W|IIenderVertragssenen
abhangen und die die Lleferung voriibergehend unmdglich oder machen. Aus denin diesem Abschnmaufgefuhrten Ursachen lassen sich keine Rechte auf Ausglel(ho erEntsthadlgung des \ferkaufersoderKaufersabIenen

GERICHTSBARKEIT:

Streitigkeiten, die ich aus diesem Vertrag ergeben bzw. mitin Zusammenhang mit selbigem stehen, unterliegen ausschlieBlich dem Gerichtsstand des Verkaufers. Dabeist der Verkaufer jedochin Abweichung von vorgenannter Festlegung jederzeit berechtigt, den Gerichtsstand des Kaufers anzuerkennen.
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