Karmmasch’

PekoMeHpyeMble napaMeTpbl pe3ku ans paboTbl ¢ ppesepHbIMM 30 6545 m 30 6544 | 30 6542 | 30 6550
uHcTpyMeHTamu ¢ AJIMA3HbBIM croem / o6pabotku HSC 30 6546 m 30 6554 | 30 6551

d1 MuH! VEmum/Mn fz MM* ap MM ae MM MUH" VF MM/MuH fz Mm* ap MM ae MM MUH! Vimm/mun  fz MM* ap MM ae MM

8.000 230 | 0,014 0,750 | 1,500 | 8.000 290 | 0,018 | 0,750 | 0,750 | 8.000 320 | 0,020 | 0,300 0,3
8.000 260 | 0,016 1,000 | 2,000 | 8.000 320 | 0,020 | 1,000 | 1,000 | 8.000 400 | 0,025 | 0,400 0,4
8.000 380 | 0,024 1,500 | 3,000 | 8.000 400 | 0,025 | 1,500 | 1,500 | 8.000 560 | 0,035 | 0,600 0,6
8.000 520 | 0,033 2,000 | 4,000 | 8.000 640 | 0,040 | 2,000 | 2,000 | 8.000 800 | 0,050 | 0,800 0,8
8.000 640 | 0,040 2,500 | 5,000 | 8.000 800 | 0,050 | 2,500 | 2,500 | 8.000 960 | 0,060 | 1,000 1,0
8.000 780 | 0,049 | 3,000 | 6,000 § 8.000 | 1.050 | 0,066 | 3,000 | 3,000 | 8.000 | 1.150 | 0,072 | 1,200 1,2
8.000 | 1.050 | 0,066 | 4,000 [ 8000 | 8.000 | 1.300 | 0,081 | 4,000 | 4,000 § 8.000 | 1.350 | 0,084 | 1,600 1,6
8.000 | 1.300 | 0,081 5,000 | 10,000 | 8.000 | 1.600 | 0,100 | 5,000 | 5,000 § 8.000 | 1.750 | 0,109 | 2,000 2,0
8.000 | 1.600 | 0,100 6,000 | 12,000 | 8.000 | 1.900 | 0,119 | 6,000 | 6,000 § 8.000 | 2.100 | 0,131 2,400 2,4

Vf MM/MUH fz MM* ap MM ae MM MuH! VF MM/MuH fz MM* ap MM ae MM MuH" Vf MM/MuH fz Mm* ap MM ae MM

240 | 0,008 0,4 0,8 15.000 300 | 0,010 0,4 0,4 15.000 360 | 0,012 0,16 0,16

300 | 0,010 0,5 1,0 15.000 360 | 0,012 0,5 0,5 15.000 450 | 0,015 0,2 0,2
300 | 0,010 0,6 1,2 15.000 360 | 0,012 0,6 0,6 15.000 450 | 0,015 0,24 0,24
420 | 0,014 0,75 1,5 15.000 540 | 0,018 0,75 0,75 | 15.000 600 | 0,020 0,3 0,3
480 | 0,016 1,0 2,0 15.000 600 | 0,020 1,0 1,0 15.000 750 | 0,025 0,4 0,4
720 | 0,024 1,5 3,0 15.000 760 | 0,025 15 1,5 15.000 | 1.050 | 0,035 0,6 0,6
950 | 0,032 2,0 4,0 15.000 | 1.100 | 0,037 2,0 2,0 15.000 | 1.500 | 0,050 0,8 0,8
1.200 | 0,040 2,5 50 15.000 | 1.500 | 0,050 2,5 2,5 15.000 | 1.800 | 0,060 1,0 1,0
1.500 | 0,050 3,0 6,0 15.000 | 1.900 | 0,063 3,0 3,0 15.000 | 2.100 | 0,070 12 1,2
1.900 | 0,063 4,0 8,0 15.000 | 2.400 | 0,080 4,0 4,0 15.000 | 2.600 | 0,087 1,6 1,6

2.400 | 0,080 5,0 10,0 15.000 | 3.000 | 0,100 50 50 15.000 | 3.300 | 0,110 2,0 2,0
3.000 | 0,100 6,0 12,0 15.000 | 3.600 | 0,120 6,0 6,0 15.000 | 4.000 | 0,133 2,4 2,4

9TV napaMeTpbl pe3ku HanpsaMyio 3aBUCST OT AWHBI BbineTa. [pu HeobxopMocTn napameTpsl Ve + fz, a Takoke ae 1 ap MoryT bbiTb MU3MeHeHb! 1St AOCTUXEHWS ONTUMasbHOrO pe3ynbTaTal
* BHaueHwe fz HyxHO yMeHbLWNTb A0 70 % OT 3HaUeHWA, ykazaHHbIX Ans KOHLeBbIX dpe3 ¢ 3 3ybbsmu.

This cutting data depends upon the projecting length. If neccessary correct Vc + fz as well as ae and ap for archieving an optimal result!
* Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.



Karmmasch’

30 6545 m 30 6544 | 30 6542 m PekoMeHpyeMble napaMeTpbl pe3ku Ans paboTbl ¢ ppesepHbIMM
30 6546 | 30 6552 | 30 6554 | 30 6551 - uHcTpyMeHTamu ¢ AJIMA3HbIM cnoem / o6paboTtkn HSC

Ipynna matepuanos | 24000
Material group | 06/MuH

Ipy6as wnndoska/roughing ap=0,5xD, ae=1,0xD Ipy6as wnndoska/roughing ap=0,5xD, ae=0,5xD Wnudoeka/finishing ap=0,2xD, ae=0,2xD

24,000 240 0,005 0,25 0,5 24.000 340 0,007 0,25 0,25 | 24.000 380 0,008 0,1 0,1
24,000 290 0,006 0,3 0,6 24.000 390 0,008 0,3 0,3 24.000 480 0,010 0,12 0,12
24,000 390 0,008 0,4 0,8 24.000 490 0,010 0,4 0,4 24.000 580 0,012 0,16 0,16
24.000 480 0,010 0,5 1,0 24.000 580 0,012 0,5 0,5 24.000 720 0,015 0,2 0,2
24.000 480 0,010 0,6 1,2 24.000 580 0,012 0,6 0,6 24.000 720 0,015 0,24 0,24
14 24.000 680 0,014 0,75 1,5 24.000 880 0,018 0,75 0,75 || 24.000 960 0,020 0,3 0,3
24.000 760 0,016 1,0 2,0 24.000 960 0,020 1,0 1,0 24.000 | 1.200 0,025 0,4 0,4
24,000 | 1.100 0,023 1,5 3,0 24.000 | 1.200 0,025 1,5 1,5 24.000 | 1.700 0,035 0,6 0,6
24.000 | 1.500 0,031 2,0 4,0 24.000 | 1.900 0,040 2,0 2,0 24.000 | 2.400 0,050 0,8 0,8
24,000 | 1.900 0,040 2,5 50 24.000 | 2.400 0,050 2,5 2,5 24.000 | 2.900 0,060 1,0 1,0
24,000 | 2.300 0,048 3,0 6,0 24.000 | 3.100 0,065 3,0 3,0 24.000 | 3.400 0,071 1,2 1,2
24,000 | 3.100 0,065 4,0 8,0 24.000 | 3.800 0,079 4,0 4,0 24.000 | 4.100 0,085 1,6 1,6
24,000 | 3.800 0,079 5,0 10,0 24.000 | 4.800 0,100 5,0 5,0 24.000 | 5.300 0,110 2,0 2,0
24.000 | 4.800 0,100 6,0 12,0 24.000 | 5.800 0,121 6,0 6,0 24.000 | 6.300 0,131 2,4 2,4
rw::;:{z’::ss 0350/(:40V?H Ipy6as wnndoska/roughing ap=0,5xD, ae=1,0xD Ipy6as wnndoska/roughing ap=0,5xD, ae=0,5xD Wnudoeka/finishing ap=0,2xD, ae=0,2xD
30.000 110 0,002 0,05 0,1 30.000 170 0,003 0,05 0,05 | 30.000 220 0,004 0,02 0,02
30.000 120 0,002 0,1 0,2 30.000 180 0,003 0,1 0,1 30.000 240 0,004 0,04 0,04
30.000 120 0,002 0,15 0,3 30.000 180 0,003 0,15 0,15 | 30.000 240 0,004 0,06 0,06
30.000 240 0,004 0,2 0,4 30.000 300 0,005 0,2 0,2 30.000 360 0,006 0,08 0,08
30.000 300 0,005 0,25 0,5 30.000 420 0,007 0,25 0,25 | 30.000 480 0,008 0,1 0,1
30.000 360 0,006 0,3 0,6 30.000 480 0,008 0,3 0,3 30.000 600 0,010 0,12 0,12
30.000 480 0,008 0,4 0,8 30.000 600 0,010 0,4 0,4 30.000 730 0,012 0,16 0,16
30.000 600 0,010 0,5 1,0 30.000 720 0,012 0,5 0,5 30.000 900 0,015 0,2 0,2
30.000 600 0,010 0,6 1,2 30.000 720 0,012 0,6 0,6 30.000 900 0,015 0,24 0,24
14 30.000 850 0,014 0,75 1,5 30.000 | 1.050 0,018 0,75 0,75 | 30.000 | 1.200 0,020 0,3 0,3
30.000 950 0,016 1,0 2,0 30.000 | 1.200 0,020 1,0 1,0 30.000 | 1.500 0,025 0,4 0,4
30.000 | 1.450 0,024 1,5 3,0 30.000 | 1.550 0,026 1,5 15 30.000 | 2.100 0,035 0,6 0,6
30.000 | 1.900 0,032 2,0 4,0 30.000 | 2.400 0,040 2,0 2,0 30.000 | 3.000 0,050 0,8 0,8
30.000 | 2.400 0,040 2,5 50 30.000 | 3.000 0,050 2,5 2,5 30.000 | 3.600 0,060 1,0 1,0
30.000 | 2.900 0,048 3,0 6,0 30.000 | 3.900 0,065 3,0 3,0 30.000 | 4.200 0,070 1,2 1,2
30.000 | 3.900 0,065 4,0 8,0 30.000 | 4.800 0,080 4,0 4,0 30.000 | 5.100 0,085 1,6 1,6
30.000 | 4.800 0,080 5,0 10,0 30.000 | 6.000 0,100 5,0 50 30.000 | 6.600 0,110 2,0 2,0
30.000 | 6.000 0,100 6,0 12,0 30.000 | 7.200 0,120 6,0 6,0 30.000 | 7.800 0,130 2,4 2,4

* BHaueHwe fz HyxHO yMeHbLINTb 40 70 % 0T 3HaYeHWiA, ykazaHHbIX AN KOHLEBbIX ¢pe3 ¢ 3 3ybbami.

This cutting data depends upon the projecting length. If neccessary correct Vc + fz as well as ae and ap for archieving an optimal result!
* Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.

30 6561-5TEC

LnpkoHuin * Mpadut ¢ YepHosas ob6paboTka/Roughing Ipy6an
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3TU napaMeTpbl pe3ku HanpsMylo 3aBUCST OT ANUHbI BbineTa. pu HeobxoamMocTu napameTpsl Ve + fz, a Takxe ae 1 ap MoryT 6biTb U3MeHEHbl AN OCTUXEHUS ONTUManbHOro pesynsratal

CNC TOOLS DIVISION

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

R SR R .. sk usk | sK
N W 2 2 W e w32 40 40
120-160 40.000-50.000 0,15 0,40 0,020 2,000
100-130 34.000-42.000 0,10 0,20 0,015 1,270
250-310 40.000-50.000 0,30 0,80 0,040 4,000
200-250 34.000-42.000 0,20 0,60 0,030 4,000
370-470 40.000-50.000 0,45 1,20 0,060 6,000
320-400 34.000-42.500 0,30 0,60 0,045 3,820
Ve n a) ae fz Vf L”,;‘,‘f,.ﬁ,‘,?,;"a HSK HSK
(M/MuH) (Mnn") lMsl] (mm) (Mm/t) (MM/MUH) v 32 40
120-160 40.000-50.000 0,050 0,050-0,150 0,015 1,500
100-130 34.000-42.000 0,030 0,030-0,090 0,010 850
250-310 40.000-50.000 0,100 0,100-0,300 0,030 3,000
250-310 40.000-50.000 0,100 0,100-0,200 0,020 3,000
370-470 40.000-50.000 0,150 0,150-0,450 0,045 4,500
320-400 34.000-42.500 0,090 0,090-0,270 0,030 2,500

[ins nonyyenns bonee noapobHoi nHdopMaLmm Bl MoxkeTe N03BOHUTL HaM no TenedoHy +49 6203-4039-0 nnu otnpaBuTL CBOK 3aNpoc No 3neKTpoHHoiA nouTe: infoldkarnasch.tools.



Karmmasch’

PekoMeHpyeMble napaMeTpbl pe3ku ans paboTbl ¢ ppesepHbIMM 30 6545 m 30 6544 | 30 6542 | 30 6550
uHcTpyMeHTamu ¢ AJIMA3HbBIM croem / o6pabotku HSC 30 6546 m 30 6554 | 30 6551

MuH! Vf MM/MUH fz MM* ap MM ae MM MuH" VF MM/MuH fz mm* ap MM ae MM MuH" Vf MM/MuH fz Mm* ap MM ae MM
36.000 130 0,002 0,05 0,1 36.000 190 0,003 0,05 0,05 | 36.000 260 0,004 0,02 0,02
36.000 140 0,002 0,1 0,2 36.000 210 0,003 0,1 0,1 36.000 280 0,004 0,04 0,04
36.000 140 0,002 0,15 0,3 36.000 210 0,003 0,15 0,15 | 36.000 280 0,004 0,06 0,06
36.000 290 0,004 0,2 0,4 36.000 360 0,005 0,2 0,2 36.000 440 0,006 0,08 0,08
36.000 360 0,005 0,25 0,5 36.000 500 0,007 0,25 0,25 | 36.000 580 0,008 0,1 0,1
36.000 440 0,006 0,3 0,6 36.000 580 0,008 0,3 0,3 36.000 720 0,010 0,12 0,12
36.000 580 0,008 0,4 0,8 36.000 720 0,010 0,4 0,4 36.000 880 0,012 0,16 0,16
36.000 720 0,010 0,5 1,0 36.000 880 0,012 0,5 0,5 36.000 | 1.100 0,015 0,2 0,2
36.000 720 0,010 0,6 1,2 36.000 880 0,012 0,6 0,6 36.000 | 1.100 0,015 0,24 0,24
36.000 | 1.000 0,014 0,75 1,5 36.000 | 1.300 0,018 0,75 0,75 | 36.000 | 1.450 0,020 0,3 0,3
36.000 | 1.200 | 0,017 1,0 2,0 36.000 | 1.450 | 0,020 1,0 1,0 36.000 | 1.800 | 0,025 0,4 0,4
36.000 | 1.700 0,024 15 3,0 36.000 | 1.800 0,025 15 1,5 36.000 | 2.600 0,036 0,6 0,6
36.000 | 2.300 | 0,032 2,0 4,0 36.000 | 2.900 | 0,040 2,0 2,0 36.000 | 3.600 | 0,050 0,8 0,8
36.000 | 2.900 0,040 2,5 5,0 36.000 | 3.600 0,050 2,5 2,5 36.000 | 4.400 0,061 1,0 1,0
36.000 | 3.500 | 0,049 3,0 6,0 36.000 | 4.700 | 0,065 3,0 3,0 36.000 | 5.100 | 0,071 1,2 1,2
36.000 | 4.600 0,064 4,0 8,0 36.000 | 5.800 0,081 4,0 4,0 36.000 | 6.200 0,086 1,6 1,6
36.000 | 5.800 0,081 5,0 10,0 36.000 | 7.200 0,100 5,0 5,0 36.000 | 7.400 0,103 2,0 2,0
36.000 | 7.200 0,100 6,0 12,0 36.000 | 7.600 0,106 6,0 6,0 36.000 | 8.200 0,114 2,4 2,4

Vimm/mun  fz Mm* ELY ae MM MuaH"' Vimm/me fz Mm* ap MM ae MM MuH"!  Vium/mnn  fz Mm* ap MM ae MM

170 | 0,002 0,05 0,1 45.000 250 | 0,003 0,05 0,05 | 45.000 340 | 0,004 0,02 0,02
180 | 0,002 0,1 0,2 45.000 270 | 0,003 01 0,1 45.000 360 | 0,004 0,04 0,04
180 | 0,002 0,15 0,3 45.000 270 | 0,003 0,15 0,15 | 45.000 360 | 0,004 0,06 0,06
360 | 0,004 0,2 0,4 45.000 450 | 0,005 0,2 0,2 45.000 550 | 0,006 0,08 0,08
450 | 0,005 0,25 0,5 45.000 640 | 0,007 0,25 0,25 | 45.000 730 | 0,008 0,1 0,1
540 | 0,006 0,3 0,6 45.000 730 | 0,008 0,3 0,3 45.000 900 | 0,010 0,12 0,12
720 | 0,008 0,4 0,8 45.000 900 | 0,010 0,4 0,4 45.000 | 1.100 | 0,012 0,16 0,16
900 | 0,010 0,5 1,0 45.000 | 1.100 | 0,012 0,5 0,5 45.000 | 1.400 | 0,016 0,2 0,2
900 | 0,010 0,6 1,2 45.000 | 1.100 | 0,012 0,6 0,6 45.000 | 1.400 | 0,016 0,24 0,24
1.300 | 0,014 0,75 1,5 45.000 | 1.600 | 0,018 0,75 0,75 | 45.000 | 1.800 | 0,020 0,3 0,3
1.500 | 0,017 1,0 2,0 45.000 | 1.800 | 0,020 1,0 1,0 45.000 | 2.300 | 0,026 0,4 0,4
2.200 | 0,024 15 3,0 45.000 | 2.500 | 0,028 1,5 15 45.000 | 3.200 | 0,036 0,6 0,6
2.900 | 0,032 2,0 4,0 45.000 | 3.600 | 0,040 2,0 2,0 45.000 | 4.500 | 0,050 0,8 0,8
3.600 | 0,040 2,5 50 45.000 | 4.500 | 0,050 2,5 2,5 45.000 | 5.400 | 0,060 1,0 1,0
4.400 | 0,049 3,0 6,0 45.000 | 5.900 | 0,066 3,0 3,0 45.000 | 6.300 | 0,070 1,2 1,2
5.800 | 0,064 4,0 8,0 45.000 | 7.200 | 0,080 4,0 4,0 45.000 | 7.700 | 0,086 1,6 1,6
7.200 | 0,080 5,0 10,0 45.000 | 7.400 | 0,082 50 50 45.000 | 7.800 | 0,087 2,0 2,0
7.400 | 0,082 6,0 12,0 45.000 | 7.800 | 0,087 6,0 6,0 45.000 | 8.200 | 0,091 2,4 2,4

971 NapaMeTpbl pe3ku HanpsAMylo 3aBUCHT OT A/INHI BbineTa. [pn HeobxoaumocTn napameTpel Ve + fz, a Takxe ae v ap MoryT BbiTb M3MeHeHbl ANf JOCTUXKEHUS ONTUMaNbHOro peynbraTal
* 3HayeHue fz HyxHo yMeHbWNTb 0 70 % 0T 3HaYeHUi, ykasaHHbIX ANs KOHLEBbIX Gpe3 ¢ 3 3ybbamu.

This cutting data depends upon the projecting length. If neccessary correct Vc + fz as well as ae and ap for archieving an optimal result!
* Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.

PekoMeHayeMble napaMeTpbl pe3ku ans 06amnpoyuHoin ¢pesbl AJIMA3HbBIM crioem / 06pabotkn HSC
Recommended cutting data for diamond coated solid carbide end mills HSC

Vf
(MM/MuH)

3 3.000 - 5.000 2
4 400 600 800 3.500 - 5.500 3
5 400 600 800 3.750 - 6.250 4
6 400 600 800 4.000 - 7.000 5
8 400 600 800 4.500 - 8.000 6
10 400 600 800 5.000 - 8.500 9
12 400 600 800 6.000 - 9.000 10
16 400 600 800 7.000 - 10.000 12






