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Calidad = Satisfaccion de nuestros clientes
Quality = Satisfying our customers

Qualité = Satisfaction de nos clients

Qualita = Soddisfazione dei nostri clienti
Qualitat = Zufriedenheit unserer Kunden
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Planning and process
Planification et process
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Tipo - Type - Type - Esecuzione - Typ - Tun

Cilindrico - Straight - Cylindrique - Cilindrico - Zylinder - ununopuyeckudi
Conico - Tapered - Conique - Conico - Kegelig (MK) - Koruc

Schaft Disco - Disc - Trou lisse - Disco - Scheibe - HacaoHou

B Xeocmosuk
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Coating
Revétement
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0 |BRILLANTE - UNCOATED - BE3 NMOKPbITUA
1
2
3
E Mokpeimue 5
6
7
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F

K-DIAMOND




(9 <enpu XVII

Materiales utilizados
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Materiali utilizzati
Verwendetes Material
Mamepuan pexyuwet yacmu

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.

Mikrokorn. Besonders hohe Haftfahigkeit fiir Diamantbeschichtung. Fiir HSC- Bearbeitung von Graphit.

Micrograin. Beicokas usHococmotikocme. Bbicokas adze3us k anmasHblM nokpsimuem. Boicokockopocmuas obpabomka 0nd 2paghuma.

Extra Sub Micro-grano. Ofrece la mayor resistencia al desgaste por su gran dureza y tamafio de grano extra fino (<0,4 pm).
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 pum).
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 feinen KorngroBe (< 0,4 pm).
Fiir HSC-Bearbeitung bei Feinbearbeitung und Stéhlen bis 70 HRc.

JononnumensHsie Sub-Micro 3epra. Mukpo3eprucmeiii meepdbiii cnias obecneyusaem Hausy4ulyro usHococmoii (<0,4 Mkm).
BeicoxockopocmHas o6pabomeka Ha omdenky u cmanu do 70 HRc.

Sub Micro-grano. Mayor resistencia al desgaste y mayor dureza que el micro-grano, buena tenacidad , que permite operaciones de desbaste y acahado.

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 HRq, 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 HR¢, 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 mdglich sind.

Fiir HSC-Bearbeitung von Stéhlen bis 62 HRc, Edelstahl und GuRs.

Sub-Micro 3epHa. Cy6mukporHbIli meepdbili cnag. YyyuweHHas uU3Hococmolikocms U NOBbILLEHHAA MBepa0CMb, Yem MUKPO3epHUCMbIL maepdblll cnias, a mak xe
Xopowas 8a3kocmb N0380/1A€M NPUMEHAMb HA YePHOBLIX U UCMOBbLIX onepayusx. BbicokockopocmHas o6pabomra cmaneii do 62HRC, Hepxasetowux cmaeli u YyeyHa.

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. Fiir Bearbeitung mit hohen Schnittgeschwindigkeiten. Zum universellen Einsatz (Stahle, Aluminium, Titan, Gug, ....).
Micrograin. Beicokockopocmras o6pabomka. YuusepcanoHoe npumererue ((manb, AnoMUHUL, MUMAH, Yy2yH, ...).

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 ym).

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 ym).
Speziale lavorazione delle fibre, sandwich, compositi e plastiche. Grande aderenza al rivestimento di diamante.

Extra-Sub-Mikrokorn. Mit maximaler Verschleissfestigkeit dank seiner hohen Harte, sowie extra feinen KorngraRe (0,2-0,5 pum).
Besonders geeignet fiir die Bearbeitung von Kunststoffen, Verbundmaterialien und Fiber. Hohe Haftfahigkeit fiir Diamantbeschichtung.
Mukpo3epHucmeldi meepdbiii cnnas. Haunyywas usHococmolikocme ¢ 8bicokoti meepdocmelo. Pasmep 3epHa 0,2-0,5 mxm. (neyuansHo 018 06pabomku KoMno3umHelx
Mamepuanos, ceHoguyel, n1acmmacc. Bbicokas adee3us ¢ anMasHbIM nNoKpeImuem.

2 Acero alto en Carbono, con base de Molibdeno. Buena resistencia al desgaste, dureza térmica y tenacidad. Mecanizado convencional.

B B High carbon content steel, with molybdenum base. Good wear resistance, hot hardness and toughness. Conventional machining.

: Acier au carbone a base de molybdéne. Bonne résistance a '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 MO-Basis. Hohe Verschleissfestigkeit, Warme-hérte und Zahigkeit

bbicmpopexywas cmans ¢ Monu6deHom, 8% Co. Boicokas usHococmolikocmb, meepoocms U NPOYHOCMb.

Acero pulvimetaltrgico, 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.
Pulvermetallurgischer Stahl, mit maximaler Verschleissfestigkeit und Warmehérte. Hohe Festigkeit bei guter Zahigkeit.

Mopowkoeas 6blcmp0pe)l{ywaﬂ cmanb. [108bILEHHAR U3HOCOCMOLKOCMb U meepdocmb. OmnuyHas ycmoduueocmb K U3HAWUBAHUI.
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Servicio de reconstruccion

Service of reconstruction
rk I(E n Service de reconstruction

Servizio de ricostruzione

Wiederaufbaubereitung

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
RECONSTRUCTION
RECONSTRUCTION
RICOSTRUZIONE
WIEDERAUFBAU

- Geometria exacta a la inicial.
- Recubrimiento igual al original.
- Optimacioén rendimiento calidad-precio.

- Mantenimiento de los parametros de mecanizado.

- Same geometry as at the beginning.

- Same coating as the original.

- Best price/quality relationship.

- Same parameter to mechanize.

- Géométrie initiale.

- Revétement initial.

- Objetifs rendements-qualité-prix.

- Mantient des parametres d’'usinage.

- Geometria essatta come all’origine.

- Rivestimento uguale all'originale.

- Ottimizzazione rendimento-qualita-prezzo.
- Mantenimento dei parametri di lavorazione.

- Dieselbe Geometrie wie am Anfang.

- Dieselbe Beschichtung wie das Original.

- Beste Beziehung des Preises/Qualitat.

- Einhaltung der 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

REAFILADO
REGRINDING
REAFFUTAGE
RIAFFILATURA
NACHSCHLEIFEN

- Geometria diferente.

- Recubrimiento sobre la capa anterior.
- Baja calidad - costos sumergidos.

- Implica cambios en el mecanizado.

- Different geometry from the beginning.
- Coating on the previous layer.

- Low quality - hidden cost.

- Different parameters to mechanize.

- Géométrie différente.

- Revétement sur I'ancien revétement.

- Mauvaise qualité-colts cachés.

- Modification des conditions d'usinage.

- Geometria distinta dal origine.

- Rivestimento sopra la testa anteriore.
- Scarsa qualita-costi alti.

- Cambiano i parametri di lavorazione.

- Andere Geometrie als am Anfang.

- Beschichtung tiber die vorherige Schicht.
- Niedrige Qualitat - verborgene Kosten.

- Andere Mechanisierungs parameter.

BEDINGUNGEN- LIEFERZEIT: 4 WOCHEN

Herramienta marca KENDU Precios validos 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

Outil marque KENDU Prix valables pour les lots suivants: @<12 = 10 piéces - @>12 = 5 piéces
Utensile marca KENDU Prezzi validi per i seguenti lotti: @<12 = 10 pezzi - @>12 = 5 pezzi

Werkzeug Marke KENDU Die Preise gelten fiir folgende Mengen: @ <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

La client assumera le colt du renvoi des outils 8 KENDU

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

Die Anlieferung der Werkzeuge an Kendu hat frachtfrei zu erfolgen



Servicio de reconstruccion

Service of reconstruction
rk I(E n Service de reconstruction

Servizio de ricostruzione

Wiederaufbaubereitung

Para conseguir el maximo 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 differentes 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 pit adeguati.
Per questo é 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 des Werkzeuges zu erzielen, mul3 der Wiederaufbau in der korrekten Art und Weise erfolgen.
Dies ist abhingig vom Verschleiss. Nachfolgend eine Ubersicht (iber die Bereich die bei zu hohem Verschleiss rekonstruiert
werden missen.

—

e

€)
®
@
@

—lel—

Zona de corte - Cutting area - Longueur coupante - Zona di taglio - Schneidbereich

Zona de desprendimiento - Rake area - Zone de coupe - Zona di utilizzo - Spanwinkel

Angulo secundario - Secondary angle - Dépouille - Angolo secondario - Sekundarer Hinterschliff
ercer angulo - Third angle - Contredépouille - Terzo angolo - Der dritte Hinterschliff

T
Zona del nucleo - Core area - Noyau - Zona del nucleo - Kern

oEECEE %9

Zona desgastada - Wear area - Partie usée - Zona consumata - Verschleiss

A Desgaste @D (mm) A (mm)
—’I I‘_ Wear
Usure 6+8 0.10
Consumato 10 0,15
Verschleiss 12 0,20
16 0,25

20 0,30



T
XX ((lo <enou

TECNOLOGIAS DE MECANIZADO / MACHINING TECHNOLOGY / TECHNOLOGIE DE MECANISE

TECNOLOGIE DI MECCANIZZATO / FERTIGUNGSTECHNOLOGIEN / TEXHOJIOT A OBPABOTKU

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 eliminacién de
material, la optimizacién 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 inversién.

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 machi-
ning 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’enlévement de matie-
re élevé, en optimisant les processus d’usinage et des colits, sans dégrader la précision et la qualité de la piece.
I 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 a ridurre i tempi di lavorazione per pezzo, ottimizzare le risorse e ridurre la necessita di investimenti.

HSC - HPC- HFS sind verschiedene Bearbeitungstechnologien mit hoheren Schnittgeschwindigkeiten und dem gemeinsamen Ziel, hohen Materialabtrag zu erreichen, optimale
Kosten und Fertigungsprozesse zu schaffen, ohne die Genauigkeit und Qualitédt des Werkstiicks zu vermindern.
Man erreicht eine Verringerung der Bearbeitungszeiten pro Stiick, optimiert Ressourcen und vermindert die Notwendigkeit von Investitionen.

HSCG-HPC-HFS - cospemeHHbie cmpamezuu 06pabomku npu Komopbix yesbko A8/1IAeMCA NOJTy4eHuUe 8bICOKUX NoKaameseli CHAMUSA MAmepuand npu ymeHsWeHuU 3ampam pecypcos u
CHUXeHuU nompeBHOCMU 8 UHBECMUYUSX.

HIGH SPEED
H CUTTING

Mecanizado a altas velocidades de corte - altas revoluciones. Profundidad de pasada ( Ap) pequeiia. Mdquinas 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 hohen Drehzahlen.
Boicokockopocmas o6pabomka - 06pabomxa 018 Hebobwux 2y6uH (Ap) Ha CMAHKAX ¢ BbICOKUMU 060pomamu.

HIGH
PERFORMANCE
CUTTING

Mecanizado de alto rendimiento con fuertes avances. Profundidades de pasada (Ap y Ae) grandes. Mdquinas de gran potencia a bajas revoluciones.

Machining of high performance with strong feeds. Axial and radial depth of cut (Ap and Ae) large. Powerful machines at low revolutions.

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.
BeicokonpoussodumensHas o6pabomka ¢ 6onbwiumu ocegbiMu u paduansiamu enyburamu (Ap u Ae). lpumeHsemca Ha MOLHbIX CMAHKAX ¢ HUSKUMU 060pomamu.

HIGH FEED
CUTTING

Mecanizado a muy alto avance. Profundidad de pasada (Ap) muy pequefia. 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 potenza.
Bearbeitung mit Hochvorschub. Axial Zustellung (Ap) ist sehr gering. Maschinen mit hohen Geschwindigkeiten, jedoch ohne groBe Drehzahlen.

06pa6omka ¢ 8bicokoli nodayeli (cunosoe ghpeseposarue) xapakmepusyemca manol 2ny6urol pe3arus (Ap) npu 8vicokoli nodaye.

CONVENTIONAL
SPEED
CUTTING

Mecanizado con condiciones de corte convencionales. Mdquinas 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 herkémmlichen Schnittbedingungen. Konventionelle Maschinen.
06pabomka Ha mpaduyuoHHbIX pexumax pe3arus. 00biyHble CMaHKu.



=
]
x
Z
=




2 (o <enpu

I(E n Recomendado - Recommended Posible - Suitable
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
KE nA I Empfohlen - PekomeHdyemoe Méglich - BoamoxHsit
KenGraf
Indice
Index
Index
Indice |
|
Inhalt |: : ' i
UHdekc ’ ‘ ‘ «
JI\ I\ -lll i
ITEM 3902.42 4902.40 2902.46 3903.42 4903.40 2903.46 3904.42 4904.40 2904.46
z 2 2 2 2
MATERIA PRIMA HM HM HM HM
RAW MATERIAL ESM ESM ESM ESM
RECUBRIMIENTO Brillante Brillante Brillante Brillante
COATING U d U d u d 1] d
ncoate: w ncoate: W ncoate: w ncoate: w
NORMA KENDU KENDU KENDU KENDU
STANDARD
NORM NORM NORM NORM
SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE
N L-XL L-XL N
TIPO KENDU KENDU KENDU KENDU
TYp TYP TYP TYP TYP
)
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
« — J
) o A ey
GEOMETRIA A
GEOMETRY
ANGULO HELICE 30° 30° 30° 30°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX HELIX
DIN DIN DIN DIN
MANGO 6535-HA 6535-HA 6535-HA! 6535-HA!
SHANK — [—] — [—
- - N —  J
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING ./
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
@ 02+3 1+3 0,2+3 01+3
Bl 4 4 4 5 5 5 67 | 67 | 67 8 8 8

®

®

(C)

(L)

()

()
()
)
L)
®
L)




(9 <enpu 3
Ken
KenAl
KenGraf
|
ITEM 0 4201.40 01.46 400.4 4400.40 400.46 40 4401.40 401.46 04.4 404 800.4
z 2 2 2 4 4 2
MATERIA PRIMA HM HM HM HM HM HM
RAW MATERIAL ESM ESM ESM ESM ESM ESM
RECUBRIMIENTO Brillante Brillante Brillante @ @ @
COATING RA
Uncoated w Uncoated w Uncoated w k )
NORMA KENDU KENDU KENDU KENDU| | [KENDU| | |KENDU
STANDARD
NORM NORM NORM INORMJ [ [NORMJ | (NORM
SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE|||SERIE|||SERIE
L-XL N L-XL L-XL ||| L-XL N
TIPO KENDU KENDU KENDU KENDU| | |KENDU| | |KENDU
TYp TYP TYP TYP TYP ||| TYP J|[ TYP |
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
(=) (%) ) ( — | r -
GEOMETRIA u N a
GEOMETRY a
ANGULO HELICE 30° 30° 30° 30° 30° 10°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX HELIX| | [HELIX| | [HELIX
DIN DIN DIN DIN DIN DIN
MANGO 6535-HA 6535-HA 6535-HA 6535-HA| | [6535-HA| | [6535-HA
SHANK — — — [ 1 1|1 ]
N — — .
fﬁ /ﬁ s p
TIPO DE TRABAJO 7 7 >
TYPE OF MILLING ./ ." u
- F J «_F J .
S
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
-
(%)) 02+3 0,5+3 0,5+3 1+3 1+3 0,6+3

d

® ® ® ® & O
Mo samessees | © ]| O | O | OO |
® ® ® ® & O

(L)

®

®

()

MINIKEN



IS

(o <enp

KEN
KeNnAI
KenGraf

u

Brillante

Uncoated

L3
L

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, 2 denti
Mikrokugelfréser, 2 Schneiden

Mukpogpesa koHuesas 2-x 3y6as ¢ nosiycepuyeckum mopyom

Inox
Stainless

-
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%) 51055 . cLLPR:YEN 4902.40. | 2902.46.
0,2 3 04 38 2 0,1 150 BOLLYOlyPIES 00020012C

0,3 3 0,4 38 2 0,15 150 ROLLELLEETES 00030014C

0,4 4 0,5 50 2 0,35 15 02 150 POLLZEGIYETES 00040015C | 00040015C
0,4 6 0,4 60 2 0,35 1 0,2 250 ROOLEODYOTS 000400106

0,5 4 0,6 50 2 0,45 1,5 0,25 15° POLLEIIXEIeS 00050015C | 00050015C
0,6 4 0,9 50 2 0,55 2 0,3 150 POLLENGPOIES 00060020C | 00060020C
0,6 4 0,9 50 2 0,55 4 0,3 150 POLLGNNEGIES 00060040C | 00060040C
0,6 6 0,6 60 2 0,55 15 03 250 BEOODITDYETS 000600156

0,7 4 1 50 2 0,65 2 0,35 150 @OLlyAalyL[&8 00070020C | 00070020C
0,8 4 1,2 50 2 0,75 2 0,4 150 POLLENDPOIES 00080020C | 00080020C
0,8 6 0,8 60 2 0,75 2 0,4 250 ROOLELDPITSE 000800206

1 4 2,5 50 2 0,5 15¢ 00100 00100 00100

1 6 1 60 2 0,95 25 05 250 ROLEOLDPETSE 001000256

1 4 13 50 2 0,95 25 05 150 POLLDPE{ES 00100025C | 00100025C
1,2 4 1,5 50 2 1,15 25 06 150 POLPLlIyE{ES 00120025C | 00120025C
1,4 4 1,7 50 2 1,35 3 0,7 150 POLGEGIE( (&S 00140030C | 00140030C
1,5 4 2,5 50 2 0,75 15° 00150 00150 00150
1,5 4 18 50 2 1,45 4 0,75 150 POLGEDIEGIES 00150040C | 00150040C
1,5 6 4 50 2 0,75 15° 0015006 0015006 0015006
1,5 6 1,5 60 2 1,45 4 0,75  25° BULMEQLZEGTE 001500406

1,6 4 19 50 2 1,55 4 0,8 150 POLGGINEGIES 00160040C | 00160040C
1,8 4 2 50 2 1,75 5 0,9 150 POLEELIE( (@S 00180050C | 00180050C
2 4 2,5 50 2 1,95 6 1 150 ROIYLOLLGIESE 002000604 | 002000604
2 4 2,5 50 2 1,95 8 1 150 ROIYLOLLE{ZSM 002000804 | 002000804
2 4 2,5 50 2 195 10 1 150 ROIYLIRDIES 002001004 | 002001004
2 4 2,5 50 2 195 12 1 150 ROIYLIpIZES 002001204 | 002001204
2 4 2,5 50 2 195 14 1 150 ROIYLIEGES 002001404 | 002001404
2 4 2,5 50 2 195 16 1 150 ROIYLIIES 002001604 | 002001604
2 4 2,5 50 2 195 20 1 150 ROIYLIpLIES 002002004 | 002002004
2 6 3 50 2 1 15¢ 00200 00200 00200
2 6 2,5 50 2 1,95 6 1 150 POIPLNIT[ES 00200060C | 00200060C
2,5 6 3 60 2 2,45 6 1,25 150 BOIPEINIEIIEE 00250060C | 00250060C
3 6 5 60 2 15 15¢ 00300 00300 00300
3 6 4 60 2 2,95 8 15 150 WOLEQLLEDTES 00300080C | 00300080C
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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
Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, rinforzata, lunga
Mikrokugelfrdser, 2 Schneiden, verstérkt, lang

Mukpodgpesa koHyesas 2-x 3ybas ¢ Nosyceepuyeckum mopuoM, yCUsieHHAs, OUHHAS cepus

(Hm | [ Rz KENDU}
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S o cCLEW VI 4903.40. | 2903.46.
1 4 25 6 2 05 18 20 4 1,5 WULOXGE S 00100.015A | 00100.015A
1 4 25 60 2 05 4 36 4 3 [UHOXENS 00100.030A | 00100.030A
1 4 25 6 2 05 4 21 4 5 KGOS 00100.050A | 00100.050A
1,5 4 25 60 2 075 4 279 4 3 [UIEIXELW 00150.030A | 00150.030A
2 6 3 70 2 1 28 20 5 1,5 [IIKSE W 00200.015A | 00200.015A
2 6 3 70 2 1 6 432 5 3 [IMINKENW 00200.030A |00200.030A
2 6 3 70 2 1 6 279 5 5 [KIIIKETW 00200.050A | 00200.050A
3 6 5 70 2 15 42 30 7 15 EUENNIETS 00300.015A | 00300.015A
3 6 5 0 2 15 6 356 7 30 [CLELOCELM 00300.030A | 00300.030A
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Microfresa frontal punta semiesférica, 2 labios, larga
2 flute ball nose micro slot drill, long
Microfraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, longue
Microfresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, lunga
Mikrokugelfrdser, 2 Schneiden, lang

Mukpogpesa koHuesas 2-x 3y6as ¢ nosiycgepuyeckum mopyom, O/IUHHASA cepus

Inox
Stainless
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-0,015
02 3 04 38 2 015 12 01 [IIPLIrYIEN 00020022C
03 3 04 38 2 025 14 015 PNENZGM 00030024C
04 4 05 60 2 035 25 02 KOO 00040025C | 00040025C
05 4 06 60 2 045 25 025 WUIHE4M 00050025C | 00050025C
05 4 06 60 2 045 5 025 IE0E4M 00050050C | 00050050C
05 4 06 60 2 045 10 025 UIER00EM 00050100C | 00050100C
06 4 09 60 2 05 6 03 [IAA4H 00060060C | 00060060C
06 4 09 60 2 05 8 03 [MIANCIEE 00060080C | 00060080C
08 4 12 60 2 075 4 04 [KIEIZOEE 00080040C | 00080040C
08 4 12 60 2 075 8 04 [MIIEICIEE 00080080C | 00080080C
1 4 13 60 2 09 4 05 [ELLII@E 00100040C | 00100040C
1 4 13 60 2 09 6 05 [MIIOIZM 00100060C | 00100060C
1 4 13 60 2 09 8 05 [IMLIEIEM 00100080C | 00100080C
1 4 13 60 2 09 10 05 [ILLAL4N 00100100C | 00100100C
1 4 13 60 2 09 12 05 [EL0ri@l 00100120C | 00100120C
1 4 13 60 2 095 15 05 [MILLIEI4E 00100150 | 00100150C
1 4 13 60 2 09 20 05 [ELL@M 00100200C | 00100200C
1,2 4 15 60 2 115 6 06 [UpIe 00120060C | 00120060C
1.2 4 15 60 2 115 12 06 [UApLipITel 00120120C | 00120120C
1,2 4 15 6 2 115 15 06 [UPIIE(@M 00120150C | 00120150C
1,2 4 15 60 2 115 20 06 [UprLITeM 00120200C | 00120200C
1,2 4 15 60 2 115 25 06 [MUApIrE@M 00120250C | 00120250C
14 4 17 60 2 135 6 07 [EILUT@M 00140060C | 00140060C
1.4 4 17 6 2 135 12 07 [ULUEPITEM 00140120C | 00140120C
1,5 4 18 60 2 145 6 075 WIGEL4 00150060C | 00150060C
1,5 4 18 60 2 145 8 075 WUGELE4M 00150080C | 00150080C
1,5 4 18 60 2 145 10 075 WURER@M 00150100C | 00150100C
1,5 4 18 60 2 145 12 075 WUSEGpPI@M 00150120C | 00150120C
1,5 4 18 60 2 145 15 075 WUREGE@M 00150150C | 00150150C
1,5 4 18 60 2 145 20 075 WUSEL@M 00150200C | 00150200C
1,5 4 18 60 2 145 25 075 WUREE (@M 00150250C | 00150250C
1,6 4 19 60 2 15 8 08 [MULILE4H 00160080C | 00160080C
16 4 19 60 2 15 15 08 [MUAIE4 00160150C | 00160150C
1,8 4 2 6 2 175 10 09 [UEUIIeM 00180100C | 00180100C
1,8 4 2 6 2 175 16 09 [MUEUILG4M 00180160C | 00180160C
2 4 25 70 2 19 30 1 [OYINEWS 002003004 | 002003004
2 4 25 70 2 19 4 1[I0 002004004 | 002004004
2 6 25 60 2 195 8 1  [NUyIONEI@M 00200080C | 00200080C
2 6 25 60 2 19 10 1 |yI00e8 00200100C | 00200100C
2 6 25 60 2 19 12 1 [IyI0srles 00200120 | 00200120C
2 6 25 60 2 19 16 1 |0 4M 00200160C | 00200160C
2 6 25 60 2 19 20 1[I0yl @8 00200200C | 00200200C
2 6 25 60 2 19 25 1 [EIyI0yE4M 00200250C | 00200250C
2 6 25 60 2 195 30 1 [WUPILENL@M 00200300C | 00200300C
25 6 3 60 2 245 12 125 [IEPIEM 00250120C | 00250120C
25 6 3 60 2 245 20 125 [IPEYNIEM 00250200C | 00250200C
3 6 4 60 2 29 10 15 [NUELIL0@M 00300100C | 00300100C
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0,005
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3 6 4 60 229 12 15
3 6 4 60 229 15 15
3 6 4 60 229 20 15
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3904.42.

00300120C
00300150C

00300200C
00300250C
00300300C
00300350C

4904.40.

2904.46.

00300120C

00300120C

00300150C
00300200C

00300150C
00300200C

00300250C
00300300C

00300250C
00300300C

00300350C

00300350C
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8 (o <enpu
Microfresa frontal, 2 labios — Corte al centro
Ken
2 flute micro slot drill - Center cut
Ke nAl Microfraise cylindrique en bout, 2 dents - Coupe au centre
KEN G r af Microfresa cilindriche frontali, 2 denti - Taglio al centro

Mikrolanglochfréser, 2 Schneiden — Zentrumsschnitt
Mukpogpesa koHyesas 2-x 3ybas ¢ mopyosou pexyujeli Yacmeoio

Brillante
Uncoated | I I I @ | I @ I I | | I ‘
-
2200.46 (€
e
owoo| | [ [ | [ [ Jel [ [ [ |
-
HM | kenpu| |SERIE ~|D[z-Ch DB O PP 4200.40. | 2200.46.
ESM NORM| N - 1453 oo M &
) gtI 01 3 03 38 2 0,005 JLLRITILISM 00010010C
KENDU @ HSC 02 3 04 38 2 0,005 JULLPITEPISN 00020012C
TYP | [\ 15° 03 3 04 38 2 0,005 JLLELLLL(OM 00030014C
04 4 05 50 2 035 15 00 EUUTCIEE 00040015C | 00040015
30° | [ssonnal | & . 05 4 06 50 2 045 15 002 [KUIEIIEM 00050015C | 00050015C
HELIX| === f‘) 06 4 09 50 2 055 2 00 [RIZ0NE 00060020C | 00060020C
07 4 1 50 2 06 2 002 ILZ0LE 00070020C | 00070020C
. | (MQL 08 4 12 50 2 075 2 00 [RUUAGIEN 00080020C | 00080020C
Air é ‘ 09 4 13 50 2 08 25 002 OEIPEE 00090025C | 00090025C
1 6 25 50 2 003 [IGLILIAM 0010006 | 0010006
L 1 4 25 50 2 Ol 00100 00100 00100
~ 14 13 50 2 09 25 003 MISUIYEEN 00100025C | 00100025¢
> 1,2 4 15 50 2 115 25 003 [IAPLIE@M 00120025C | 00120025¢
14 4 17 50 2 135 3 003 [ISUITEUIGM 00140030C | 00140030C
15 6 4 50 2 003 [CIIELMM 0015006 | 0015006
15 4 25 50 2 ER 00150 00150 00150
1,5 4 18 50 2 145 4 003 [IMELZI@M 00150040C | 00150040C
1,6 4 19 50 2 155 4 003 WISCOZIIGN 00160040 | 00160040C
1,8 4 2 50 2 175 5 003 [IICOSIeM 00180050C | 00180050C
2 4 6 50 2 EN 00200 00200 00200
2 4 25 0 2 195 6 003 [IUIIIZS 002000604 | 002000604
2 4 25 0 2 195 8 003 [RIUINCIYS 002000804 | 002000804
2 4 25 0 2 19 10 003 LIS 002001004 | 002001004
2 4 25 0 2 195 12 003 [RIUIGPIYS 002001204 | 002001204
2 4 25 0 2 19 16 003 IUIGC 002001604 | 002001604
2 4 25 0 2 195 20 003 IUISIIYS 002002004 | 002002004
2 6 6 50 2 003 [RCIULL/IM 0020006 | 0020006
2 6 25 0 2 19 6 003 [RIINIIEN 00200060C | 00200060C
25 6 3 50 2 245 7 004 RIUELZ@M 00250070C | 00250070C
3 6 8 50 2 005 [TEN) 00300 00300
3 6 4 50 2 295 8 005 LENQCIEM 00300080C | 00300080C
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KenAl

KenGraf

[ Hm | {KENDU SERIE]
_ESM ] INORMJ | N
) () s
) 2 | &2
airl S (i

Brillante

Uncoated

(o <enpu

Microfresa frontal, 2 labios, con radio en la esquina — Corte al centro
2 flute corner radius end mill - Center cut
Microfraise en bout, 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 — Zentrumsschnitt
Mukpodpesa koHyesas paduycHas 2-x 3ybas ¢ mopyosoli pexyweli 4acmeto

D d I L YA D3 L3
+3g? 6
05 4 06 50 204 15
1 4 13 50 209 25
1,5 4 18 50 2 14 4
2 6 25 50 219 6
2 4 25 50 219 6
2 4 25 50 2195 8
2 4 25 50 219 10
2 4 25 50 219 12
2 4 25 50 219 16
2 4 25 50 219 2
2 6 25 50 219 6
2 4 25 50 219 6
2 4 25 50 219 8
2 4 25 50 219 10
2 4 25 50 219 12
2 4 25 50 219 16
2 4 25 50 219 2
25 6 3 50 2 24 7
25 6 3 50 224 7
3 6 4 50 2 2% 8
3 6 4 50 229 8

3400.42.

000500151
001000251
001500401
002000661
002000602
002000802
002001002
002001202
002001602
002002002
002000663
002000605
002000805
002001005
002001205
002001605
002002005
002500701
002500703
003000801
003000803

4400.40.

2400.46.

000500151
001000251

000500151
001000251

001500401
002000661

001500401
002000661

002000602
002000802

002000602
002000802

002001002
002001202

002001002
002001202

002001602
002002002

002001602
002002002

002000663
002000605

002000663
002000605

002000805
002001005

002000805
002001005

002001205
002001605

002001205
002001605

002002005
002500701

002002005
002500701

002500703
003000801

002500703
003000801

003000803

003000803

MINIKEN
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Ken
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3201.42

4201.40

2201.46

TI?IIWI

HM
ESM

KENDU
NORM|

SERIE
L-XL

KENDU

e

<

.

HSC

30°
HELIX

DIN
6535-HA

Air

Brillante

Uncoated

A

&

L =3/l

L3
8

Microfresa frontal, 2 labios, larga — Corte al centro

2 flute micro slot drill, long — Center cut

Microfraise cylindrique en bout, 2 dents, longue — Coupe au centre
Microfresa cilindriche frontali, 2 denti, lunga — Taglio al centro
Mikrolanglochfréser, 2 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt
Mukpodpesa koHyesas 2-x 3y6as ¢ mopyosol pexyujeli 4acmeto, ONUHHASA cepus

| . le]l el | L
| ] [ o] ]

D d L YA D3 13 Ch

s o [EEAEZR 4201.40. | 2201.46.

-0,015
0,2 3 0,4 38 2 0,15 1,2 0,005 WuLlyDliy»Ie8 00020022C
0,3 3 0,4 38 2 0,25 1,4 0,005 WuLLE{[iPZIe8 00030024C
0,4 4 0,5 60 2 0,35 2,5 002 BOLOEGLYE{EGN 00040025C | 00040025C
0,5 4 0,6 60 2 0,45 2,5 002 BOOE(IYE{EN 00050025C | 00050025C
0,5 4 0,6 60 2 0,45 5 0,02 WOLLEIEES 00050050C | 00050050C
0,5 4 0,6 60 2 0,45 10 0,02 WeLLE (e 00050100C | 00050100C
0,6 4 0,9 60 2 0,55 3 0,02 BOLLILE{& 00060030C | 00060030C
0,6 4 0,9 60 2 0,55 6 0,02 WOLLELOE 00060060C | 00060060C
0,8 4 1,2 60 2 0,75 4 0,02 WOLLELLEGES 00080040C | 00080040C
0,8 4 1,2 60 2 0,75 8 0,02 BOLLELLE{ES 00080080C | 00080080C
1 4 13 60 2 0,95 4 0,03 WeLILLOEGES 00100040C | 00100040C
1 4 13 60 2 0,95 6 0,03 WeLILLOTTE 00100060C | 00100060C
1 4 13 60 2 0,95 8 0,03 WeLILLOE{(TES 00100080C | 00100080C
1 4 13 60 2 0,95 10 0,03 BelALIX(IeS 00100100C | 00100100C
1 4 13 60 2 0,95 12 0,03 WelALIPLIeN 00100120C | 00100120C
1 4 13 60 2 0,95 15 0,03 BeLALIXE(EY 00100150C | 00100150C
1 4 13 60 2 095 20 0,03 WelALlyDles 00100200C | 00100200C
1,2 4 15 60 2 1,15 6 0,03 WeLEPLLTIEN 00120060C | 00120060C
1,2 4 15 60 2 115 12 0,03 WelkpIblIed 00120120C | 00120120C
1,2 4 15 60 2 1,15 15 0,03 BeLEPIXE(EN 00120150C | 00120150C
1,2 4 15 60 2 1,15 20 0,03 WelkpIyDl[e8 00120200C | 00120200C
1,2 4 15 60 2 115 25 0,03 WLipIyE{i[&8 00120250C | 00120250C
1,4 4 1,7 60 2 1,35 6 0,03 WULIELLTEN 00140060C | 00140060C
1,4 4 1,7 60 2 1,35 12 0,03 WULAELYPIIEN 00140120C | 00140120C
1,5 4 18 60 2 1,45 6 0,03 BULIELIEN 00150060C | 00150060C
1,5 4 18 60 2 1,45 8 0,03 WULIELOE{(TE 00150080C | 00150080C
1,5 4 18 60 2 145 10 0,03 WeLIE{(IIeY 00150100C | 00150100C
1,5 4 18 60 2 145 12 0,03 WOLEE{PLIEN 00150120C | 00150120C
1,5 4 18 60 2 145 15 0,03 POLEE{E(E 00150150C | 00150150C
1,5 4 18 60 2 145 20 0,03 WeLEE{DIe 00150200C | 00150200C
1,5 4 18 60 2 145 25 0,03 WLEE{ A& 00150250C | 00150250C
1,6 4 19 60 2 1,55 8 0,03 PeLALLOE(TES 00160080C | 00160080C
1,6 4 19 60 2 155 15 0,03 PeLALE(EY 00160150C | 00160150C
1,8 4 2 60 2 1,75 10 0,03 WeLIE{NOIIeS 00180100C | 00180100C
1,8 4 2 60 2 1,75 16 0,03 PeLIE{Ne 00180160C | 00180160C
2 6 2,5 60 2 1,95 8 0,03 WeLyLLOETES 00200080C | 00200080C
2 6 2,5 60 2 1,9 10 0,03 WelyLl(i/ed 00200100C | 00200100C
2 6 2,5 60 2 1,9 12 0,03 WelyLlpli/ed 00200120C | 00200120C
2 6 2,5 60 2 1,9 16 0,03 WelyLl(i[e 00200160C | 00200160C
2 6 2,5 60 2 1,9 20 0,03 WelyLlyDli[e8 00200200C | 00200200C
2 6 2,5 60 2 1,9 25 0,03 WelyLlyE{i[&8 00200250C | 00200250C
2,5 6 3 60 2 245 12 0,04 WOLyE{PlIeN 00250120C | 00250120C
2,5 6 3 60 2 245 20 0,04 WOLyE{ e 00250200C | 00250200C
3 6 4 60 2 295 10 0,05 WOLELIXTE 00300100C | 00300100C
3 6 4 60 2 295 12 0,05 WOLE{[xPDIEN 00300120C | 00300120C
3 6 4 60 2 295 15 0,05 WOLELLXE(TEN 00300150C | 00300150C
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2

KenAl

((lo <enou
Ken

kKenGraf

ESM

SERIE
L-XL

KENDU
(TYP)

HSC

30°
HELIX

Brillante

Uncoated

A

4
|| b3
]
- 15°

Microfresa frontal, 2 labios, con radio en la esquina, larga — Corte al centro

2 flute corner radius end mill, long — Center cut

Microfraise en bout, 2 dents, avec rayon d'angle, longue — Coupe au centre

Microfresa frontale, 2 taglienti, con raggio di spigolo, lunga - Taglio al centro
Mikrolanglochfréser, 2 Schneiden, mit Eckenradius, lang - Zentrumsschnitt
Mukpogbpe3sa KoHuesas paduycHas 2-x 3y6as ¢ mopuosol pexyuieli 4acmoto, d/TUHHAA cepus

b d I L 7 D»B B

s VY 4401.40. | 2401.46.

-0,015
05 4 06 60 2 045 4 [TEIZTE M 000500401 | 000500401
05 4 06 60 2 045 7 (OO0 B 000500701 | 000500701
05 4 06 60 2 045 10 (OO 000501001 | 000501001
06 4 09 60 2 05 7 [OT0700 8 000600701 | 000600701
06 4 09 60 2 05 10 (TS L0I B 000601001 | 000601001
08 4 12 60 2 075 10 (00 B 000801001 | 000801001
08 4 12 60 2 075 15 (OO I 000801501 | 000801501
1 4 13 60 2 095 4 (OO0 001000401 | 001000401
1 4 13 60 2 095 6 [OSTOTB 001000601 | 001000601
1 4 13 60 2 095 8 (OO 001000801 | 001000801
1 4 13 60 2 09 10 [OTOSL0IB 001001001 | 001001001
1 4 13 60 2 095 1M (L0 PLI B 001001201 | 001001201
1 4 13 60 2 09 15 [OTOSELIB 001001501 | 001001501
1 4 13 60 2 095 20 (OT0YI 0 B 001002001 | 001002001
1 4 13 50 2 095 4 [OTOTY M 001000402 | 001000402
1 4 13 50 2 095 6 (L0 001000602 | 001000602
1 4 13 50 2 09 8 (OO 001000802 | 001000802
1 4 13 50 2 095 10 (L0007 001001002 | 001001002
1 4 13 50 2 09 1 (L0 PIY M 001001202 | 001001202
1 4 13 50 2 095 16 (L0 001001602 | 001001602
1 4 13 50 2 09 20 (OT0YI0y 8 001002002 | 001002002
1,5 4 18 60 2 145 6 [OENT B 001500601 | 001500601
1,5 4 18 60 2 145 8 [OEN B 001500801 | 001500801
1,5 4 18 60 2 145 10 (L0 001501001 | 001501001
1,5 4 18 60 2 145 12 [T PLIB 001501201 | 001501201
1,5 4 18 60 2 145 15 (OB 001501501 | 001501501
1,5 4 18 60 2 145 2 [OEI0 B 001502001 | 001502001
1,5 4 18 60 2 145 25 (O EPE B 001502501 | 001502501
1,5 4 18 5 2 145 6 (7B 001500602 | 001500602
1,5 4 18 5 2 145 8 (OENEy B 001500802 | 001500802
1,5 4 18 5 2 145 10 (OG0B 001501002 | 001501002
1,5 4 18 50 2 145 12 (OEL Ly 001501202 | 001501202
1,5 4 18 5 2 145 16 (LM 001501602 | 001501602
1,5 4 18 50 2 145 2 (OELYI0y M 001502002 | 001502002
2 6 25 60 2 19 10 (IO 00 B 002001001 | 002001001
2 6 25 60 2 195 16 (IO 002001601 | 002001601
2 6 25 60 2 195 20 (IO IO B 002002001 | 002002001
2 6 25 60 2 195 25 (IO B 002002501 | 002002501
2 6 25 60 2 19 10 (YIS L0EM 002001003 | 002001003
2 6 25 60 2 195 16 (IO LIEM 002001603 | 002001603
2 6 25 60 2 195 20 (IYI0YI0EM 002002003 | 002002003
2 6 25 60 2 195 25 (NI ELEM 002002503 | 002002503
2 6 25 60 2 195 30 [PLLENLEM 002003003 | 002003003
25 6 3 60 2 245 10 (Y00 B 002501001 | 002501001
25 6 3 60 2 245 1 (YL PLIB 002501201 | 002501201
25 6 3 60 2 245 16 (YR 002501601 | 002501601
25 6 3 60 2 245 20 (YL I0 B 002502001 | 002502001
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KenGraf

3401.42

4401.40

2401.46

YI?JIWI

D d L VA D3 13 R
fgﬁf h6 +0,01
2,5 6 3 60 2 245 25 0,1
2,5 6 3 60 2 245 10 03
2,5 6 3 60 2 245 12 03
2,5 6 3 60 2 245 16 03
2,5 6 3 60 2 245 20 03
2,5 6 3 60 2 245 25 03
3 6 4 60 2 295 10 0,1
3 6 4 60 2 295 12 0,1
3 6 4 60 2 295 15 0,1
3 6 4 60 2 295 20 0,1
3 6 4 60 2 295 25 0,1
3 6 4 60 2 2,95 30 0,1
3 6 4 60 2 295 10 0,2
3 6 4 60 2 295 12 0,2
3 6 4 60 2 295 16 0,2
3 6 4 60 2 295 20 0,2
3 6 4 60 2 295 10 03
3 6 4 60 2 295 12 03
3 6 4 60 2 295 15 03
3 6 4 60 2 295 20 03
3 6 4 60 2 295 25 03
3 6 4 60 2 2,95 30 03
3 6 4 70 2 2,95 40 03
3 6 4 60 2 295 10 0,5
3 6 4 60 2 295 12 0,5
3 6 4 60 2 295 16 0,5
3 6 4 60 2 295 20 0,5

(9 <enpu

3401.42.

002502501
002501003
002501203
002501603
002502003
002502503
003001001
003001201
003001501
003002001
003002501
003003001
003001002
003001202
003001602
003002002
003001003
003001203
003001503
003002003
003002503
003003003
003004003
003001005
003001205
003001605
003002005

13

4401.40.

2401.46.

002502501

002502501

002501003
002501203

002501003
002501203

002501603
002502003

002501603
002502003

002502503
003001001

002502503
003001001

003001201
003001501

003001201
003001501

003002001
003002501

003002001
003002501

003003001
003001002

003003001
003001002

003001202
003001602

003001202
003001602

003002002
003001003

003002002
003001003

003001203
003001503

003001203
003001503

003002003
003002503

003002003
003002503

003003003
003004003

003003003
003004003

003001005
003001205

003001005
003001205

003001605
003002005

003001605
003002005

MINIKEN



KEN Microfresa frontal, 4 labios, larga — Corte al centro
4 flute micro slot drill, long — Center cut
Microfraise cylindrique en bout, 4 dents, longue — Coupe au centre
Microfresa cilindriche frontali, 4 denti, lunga — Taglio al centro
Mikrolanglochfréser, 4 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt
Mukpodpesa koHyesas 4-x 3ybas ¢ mopyosoli pexyweli yacmeto, O/TUHHAA cepus

3204.42.

ESM | INORM| |L-XL -1A s 7
— J— " D3 1 4 1 50 4 095 4 00 UL
KENDU HSC 14 1 50 4 095 6 003 WU
TYP 1T 4 1 50 4 0% 8 003 [NULIE
) s 1 4 1 50 4 095 10 003 WIGIIINT
30° | losorbia f.) . 1 4 1 50 4 0% 12 003 RO
HELIX| == 14 1 50 4 095 16 003 WU
12 4 12 50 4 115 6 003 RO
.| (MQL 12 4 12 50 4 115 8 003 JIGPLIEI]
Air é ‘ 12 4 12 50 4 115 10 003 U0
’ 1,2 4 12 50 4 115 12 003 [OERIGPIN
15 4 15 50 4 145 6 003 [WUEL
./ '—m 1,5 4 15 50 4 145 8 003 [OEIE
) 15 4 15 50 4 145 10 003 [OEL
1,5 4 15 50 4 145 12 003 [OGEGPI
15 4 15 50 4 145 16 003 UL
2 4 2 50 4 195 6 003 [IOIOAN
2 4 2 0 4 195 8 003 IO
2 4 2 50 4 195 10 003 [IOIOEIINY
2 4 2 50 4 195 12 003 [IULLERINY
2 4 2 50 4 195 16 003 [IOIENY
2 4 2 50 4 195 20 003 LI
25 4 25 50 4 245 10 004 JOOEIINY
25 4 25 50 4 245 12 004 [IUERINY
25 4 25 50 4 245 16 004 JOUEENY
25 4 25 50 4 245 20 004 ORI
3 6 3 60 4 295 10 005 PRI
3 6 3 60 4 295 12 005 [IELIP
3 6 3 60 4 295 16 005 RN
3 6 3 60 4 295 20 005 [IELIG
3 6 3 70 4 295 25 005 [UEIL
3 6 3 70 4 295 30 005 [IEENG




Ken

3404.42

(9 <enpu 15

MINIKEN

Microfresa frontal, 4 labios, con radio en la esquina, larga — Corte al centro

4 flute corner radius end mill, long — Center cut

Microfraise en bout, 4 dents, avec rayon d’angle, longue — Coupe au centre

Microfresa frontale, 4 taglienti, con raggio di spigolo, lunga - Taglio al centro
Mikrolanglochfraser, 4 Schneiden mit Eckenradius, lang - Zentrumsschnitt
Mukpodghpe3sa KoHuesas paduycHas 4-x 3y6as ¢ mopyosol pexxyujeli Yacmeto, OIUHHASA cepus

SERIE
L-XL

»|D|7R
m D3
15°

A

D d Lz D3 13 R

o W 3404.42.
1T 4 1 50 4 095 4 02 [EIGEI
1.4 1 50 4 095 6 02 [NIGUINED
1T 4 1 50 4 095 8 02 |G
1.4 1 50 4 095 10 02 [IGEUNT
1T 4 1 50 4 0% 12 02 [KGUUPI
1.4 1 50 4 095 16 02 [NIGUUE
1T 4 1 50 4 095 2 02 [KGUUI
1.2 4 12 50 4 115 6 02 |NIGPINED)
1.2 4 12 50 4 115 8 02 [KIGRIEI
1.2 4 12 50 4 115 10 02 |RIGPNTY
1.2 4 12 50 4 115 12 02 |KIGEUPI
1.2 4 12 50 4 115 16 02 |RIGPIE)
1.2 4 12 50 4 115 20 02 [KGEOI
15 4 15 50 4 145 6 02 |NIGENED)
15 4 15 50 4 145 8 02 [NGETE
15 4 15 50 4 145 10 02 |RIGEN
15 4 15 50 4 145 12 02 |KGEUPI
15 4 15 50 4 145 16 02 |NIGEE)
15 4 15 50 4 145 20 02 [GECI)
2 4 2 50 4 19 6 02 [N
2 4 2 50 4 1% 8 02 [CIRMIIE
2 4 2 50 4 19 10 02 [IPIIGIT
2 4 2 50 4 1% 12 02 [IRIIGRI
2 4 2 50 4 19 16 02 RISV
2 4 2 50 4 195 20 02 [CIRIMI
2 4 2 50 4 19 6 05 [IPIIEN
2 4 2 50 4 1% 8 05 [CIRIIEN
2 4 2 50 4 19 10 05 [IPIIGIOH
2 4 2 50 4 1% 12 05 [CIRIIGRIH
2 4 2 50 4 19 16 05 [N
2 4 2 50 4 1% 20 05 LRI
25 4 25 50 4 245 10 02 [MIPEIII
25 4 25 50 4 245 12 02 [KIPERI
25 4 25 50 4 245 16 02 [MIPEIC)
25 4 25 50 4 245 20 02 [IPEII]
25 4 25 50 4 245 10 05 [MIPEIIOH
25 4 25 50 4 245 12 05 [IPEGRIE
25 4 25 50 4 245 16 05 [MIPEIE
25 4 25 50 4 245 20 05 [CIPEIIH
3.6 3 60 4 295 10 02 [N
3 6 3 60 4 295 12 02 [CIEIGR]
3.6 3 60 4 295 16 02 [IEIGE)
3 6 3 60 4 295 20 02 [
3.6 3 60 4 295 10 05 OISO
3 6 3 60 4 295 12 05 [CIEIGRE
3.6 3 60 4 295 16 05 [N
3 6 3 60 4 295 20 05 OIS
3.6 3 60 4 295 10 1 |WOENRIN
3 6 3 60 4 295 12 1 |NIELIFRA(Y
3.6 3 60 4 295 16 1  |WOENAGI
3 6 3 60 4 295 20 1 |NEERG




KEN 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
KoHyc 07151 KOHUe8bIx MUKpogpe3 0719 06pabomku 271y60Kux Nazos

1° 00300.010A
JRX{ 00300.015A
2° 00300.020A

3800.43
HM | |kenpu| |SERIE D PO d O 3800.43.
ESM | INORM N - ”‘ »[t\O( 0@ M

— 06 4 4 50 2 30 KUEXN
KENDU HSC - 06 4 4 50 2 1o [N
TYP 06 4 4 50 2 130 EUEXH)
06 4 4 50 2 2 [EUEXIIN
10° 65'3?;'_“HA} Ag..) . 08 4 6 50 2 30 [CIXIHN
HELIX| == 08 4 6 50 2 1o [T
- 08 4 6 50 2 130 UL
.| (MmaL 08 4 6 50 2 2 [T
Air [ a} u’ 1 4 8 50 2 30 [KIX
I S I R LI 00100.010A
T lal 1 4 8 50 2 130 [
I S I P 00100.020A
— 12 4 10 50 2 30 [
PR S NP R LI 00120.010A
12 4 10 50 2 130 [
PR R R NP P 00120.020A
15 4 1 50 2 30 [KEX
15 4 1 50 2 1 [ESENGI
15 4 1 50 2 130 [YEXGH
15 4 1 50 2 2 [ESENOIN
2 4 16 50 2 30 KO
I S P I 00200.010A
2 4 16 50 2 130 [
I B N I 00200.020
25 6 0 60 2 30 KUK
25 6 0 60 2 1o [T
25 6 20 60 2 130 EUHXH)
25 6 0 60 2 2 NOEYIN
3 6 25 60 2 30 KO

6 2

6 2

6 2
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[]
u n'l Recomendado - Recommended Posible - Suitable
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
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Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
NHOekc

ITEM
z

MATERIA PRIMA HM

RAW MATERIAL SM
>

RECUBRIMIENTO

COATING

,
.

NORMA KENDU KENDU
STANDARD
NORM NORM

SERIE SERIE SERIE FERIE’ SERIE

N L N L
TIPO KENDU KENDU
TYp TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA IR == 1B =
GEOMETRY i iE
TECNOLOGIA
TECNOLOGY HFC HFC
ANGULO HELICE 20° 12°
HELIXANGLE HELIX HELIX
TIPO DE TRABAJO - -
TYPE OF MILLING a@ @@
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
(7)) 2+16 2+16
B 19 19 19 19 20 20

® ®
M rousanessees | © | 1 O] | ]
® ®

(o) (o)



3502.57

HM | |kenpu| |SERIE
_SM ] INORMJ | L
KENDU
LTYP HFC
(a0 DIN

20° | |gs35.1A f—)
HELIX| (==

L3

Fresa frontal alto avance, 2-4 labios
2-4 flute high feed end mill
Fraise cylindrique en bout de haute avance, 2-4 dents

Fresa cilindriche frontali d’alto avanzamento, 2-4 denti

Hochvorschubfraser, 2-4 Schneiden
@pe3sa 2-4-x 3y6as KOHYesas HAa 8bICoKUx nodadyax (HFC)

Inox
Stainless

(9 <enpu
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D d L L D3 L3 Rp Ap S
h9 hé Max.
2 6 1,5 50 2 1,7 10 03 015 005
3 6 15 50 2 2,7 10 03 015 0,06
4 6 2 60 2 36 12 05 025 0713
5 6 3 60 4 44 13 05 025 014
6 6 3 60 4 55 13 1 04 017
8 8 4 63 4 75 19 15 05 026
10 10 5 72 4 95 22 2 07 027
12 12 6 83 4 N 26 2 08 033
16 16 8 92 4 15 32 25 1 0,51
Rp A (Max)
Radio de programacién
Programming radius X
Rayon de programation 8
Raggio di programazione
Programmierungs Radius
Paduyc npoepammuposaHus
Re 7~

Fresa frontal alto avance, 2-4 labios, larga

2-4 flute high feed end mill, long
Fraise cylindrique en bout de haute avance, 2-4 dents, longue

Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento, 2-4 denti, lunga
Hochvorschubfraser, 2-4 Schneiden, lang

Opesa 2-4-x 3yb6as KOHUeB8As Ha 8bICOKUX hodadax, 0nuHHas cepus (HFC)

00200
00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200
01600

3502.57. 3502.52.

00200
00300
00400
00500
()
00800
01000
01200
01600

D d L VA D3 I3 Rp  Ap s
h9 hé Max.
2 6 15 70 2 17 15 03 015 0,05
3 6 15 70 2 2,7 15 03 015 0,06
4 6 2 80 2 36 20 05 025 0713
5 6 3 100 4 44 24 05 025 0,14
6 6 3 100 4 55 24 1 04 017
8 8 4 100 4 75 38 15 05 026
10 10 5 100 4 95 45 2 07 027
12 12 6 120 4 N 53 2 08 033
16 16 8 140 4 15 64 25 1 0,51
Rp T A Max)
Radio de programacién
Programming radius M
Rayon de programation &
Raggio di programazione
Programmierungs Radius
Paduyc npoepammuposaHus
Re 7

00200
(LR
00400

00500
00600
00800
01000
01200
01600

3504.57. 3504.52.

00200
00300
(2L )
00500
00600
00800
01000
01200
01600




Fresa frontal alto avance, 2-4 labios

2-4 flute high feed end mill

Fraise cylindrique en bout de haute avance, 2-4 dents
Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento, 2-4 denti
Hochvorschubfraser, 2-4 Schneiden

@pe3sa 2-4-x 3y6as KOHYesas Ha 8biCokux nodadyax (HFC)

HM
SM

KENDU
INORM

KENDU
TYP

S

12°
HELIX

DIN
6535-HA

uni
Ken

HM | |kenpu| |SERIE
SM | INORM L
KENDU
TYP ) HFC
(DIN | ( ¢
12° | los3shn f—)
HELIX| (=]

.03

D d L VA D3 13 R Ap s
h9 h6 Max.
2 6 15 50 2 1,7 10 03 015 005
3 6 15 50 2 2,7 10 03 015 0,06
4 6 2 60 2 36 12 05 025 0713
5 6 3 60 4 44 13 05 025 0,08
6 6 3 60 4 55 13 1 02 012
8 8 4 63 4 75 19 1,5 025 0,6
10 10 5 72 4 95 22 2 03 023
12 12 6 83 4 N 26 2 04 027
16 16 8 92 4 15 32 25 05 04
Rp A (Max)
Radio de programacién
Programming radius X
Rayon de programation 3
Raggio di programazione
Programmierungs Radius
Paduyc npoepammuposaHus
Rp ~

Fresa frontal alto avance, 2-4 labios, larga
2-4 flute high feed end mill, long

Fraise cylindrique en bout de haute avance, 2-4 dents, longue
Fresa cilindriche frontali d'alto avanzamento, 2-4 denti, lunga
Hochvorschubfraser, 2-4 Schneiden, lang
Opesa 2-4-x 3yb6as KOHUe8ds Ha 8bICOKUX hodayax, 0nuHHasA cepus (HFC)

3602.52.

00200
00300
00400
00500
()
00800
01000
01200
01600

D d L Z D 1B R M
h9 hé Max.
2 6 15 70 2 17 15 03 015
3 6 15 70 2 2,7 15 03 015
4 6 2 80 2 36 20 05 025
5 6 3 100 4 44 24 05 025
6 6 3 100 4 55 24 1 0,2
8 8 4 100 4 75 38 15 025
10 10 5 100 4 95 45 2 03
12 12 6 120 4 N 53 2 0,4
16 16 8 140 4 15 64 25 05
Rp - Ap (Max.)

Radio de programacién

Programming radius

Rayon de programation
Raggio di programazione
Programmierungs Radius
Paduyc npoepammuposaHus

3604.52.

00200
00300
00400

00500
00600
00800
01000
01200
01600
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ITEM |
z 2
MATERIA PRIMA HM HM HM
RAW MATERIAL SM SM SM
RECUBRIMIENTO
COATING
NORMA KENDU KENDU KENDU fKENDU\ KENDU (KENDU‘
STANDARD NORM NORM NORM INORM| NORM INORM|
SERIE SERIE ‘SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE
L N N L L L

TIPO N N N N KENDU KENDU
TYp TYP TYP TYP TYP _TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA
GEOMETRY
TECNOLOGIA f
TECnoLos HSC HSC HSC HSC| |HSC|| [HPC
ANGULO HELICE 30° 30° 30° 30° 15° 30°
HELIXANGLE HELIX HELIX HELIX (HELIX HELIX (HELIX
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING

S — ) s N 2
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
(%] 2+20 4+ 20 4+ 20 4+20 4+20 4-+12 4+20
J

® ® (o) ®
W roxstanessees | © | | ] O] O O[O
® ® ® O ®
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u n'l Recomendado - Recommended Posible - Suitable
@ Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
I(E n Empfohlen - Pekomerdyemoe Moglich - BoamoxHbit

HM

SM MG 10 ESM SM
KENDU 6?;';,_ KENDU KENDU KENDU
NORM NORM NORM NORM NORM
SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE

L N N L N L N

KENDU W KENDU KENDU KENDU
TYP TYP TYP TYP TYP
) ) (&) = (_\W
HSC HPC HSC HSC HSC
30° 45° 30° 30° 30°
HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX
¢ | |G P P

3+16 4+16 620 4+12 4+10 4+20 4+20 4+-12 4+20

(O ® ® ® ® (O
©l0lol | o0 1o | o/ 1o |
® ® ® ® (L) ® O

®
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Recomendado - Recommended
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
Méglich - BoamoxHsiti

L]
uni
Empfohlen - PekomeHdyemoe

Ken

DIN DIN
KENDU 6527K 6527L
NORM NORM NORM
SERIE

SERIE

4
o
=
<
%)
m
=
m




25

[ ]
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Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
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g e e

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
WHOekc
ITEM
Z 4
MATERIA PRIMA
RAW MATERIAL SM ESM

() (" )
RECUBRIMIENTO
COATING
NORMA KENDU 6?5';,_ 6?5';,_ KENDU
STANDARD INORM| INORM| NORM NORM
SERIE SERIE ‘SERIE} SERIE SERIE’

N N L N
TIPO KENDU KENDU
Tvp TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
) 5 ch N V& _ch, B

GEOMETRIA B B ¥ b ~
GEOMETRY
TECNOLOGIA
TECNOLOGY HPC HSC
ANGULO HELICE 55° 42°+45° 55°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING w ."
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
(%] 4+20 3+25 3+25 6+20 3+25 6+ 25 6+16
B 41 42 42 41 43 43 43-A

(O
M rousanessees | © 1 ] O] | | |
® O



26 (o <enpu

[]
u n'l Recomendado - Recommended Posible - Suitable
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile

I(E n Empfohlen - PexkomeHdyemoe Méglich - BoamoxHbit

Indice
Index
Index
Indice .
Inhalt 4
NHOekc

ITEM 02.6 02.6 04.6 04.6 05.6 05.6 06.6 408.65/6208.6

z 6

6
MATERIA PRIMA HM
RAW MATERIAL MG 10

RECUBRIMIENTO
COATING
DIN DIN DIN
NORMA 6527L KENDU 6527L 6527L
STANDARD NORM NORM NORM NORM
SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE
N L N N

TIPO KENDU HRF l KENDU
G TYP TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA Z Z @ﬁ
GEOMETRY Z Z

hug el
TECNOLOGIA
TECNOLOGY HPC HPC
ANGULO HELICE 44°+46° 45° |||35°:38° | |28°+31°
HELIX ANGLE HELIX HELIX] | [HELIX] | \HELIX

e N
TIPO DETRABAJO >
TYPE OF MILLING %
J
e 3
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING

(%] 6+ 25 10+25 6+ 20 6+ 20 6+ 20
J 44 44 44 44 45 45 45 46 46
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3900.67

3900.62

ni
Ken

[ HM X | |kenpu
MG 10 NORM
SERIE N
_L J{TYP,

30° 65?;[\IHA
kHSC HELIX| (==
(55 (A - | (MQL
&) |Ain '3
uni
Ken

R+0,003

HM KENDU
ESM NORM
SERIE| [ N @
LN _J (TYP)
f | ( 300 65?;[\IHA
LHSCJ HELIX] |E==
(= . | (MQL
f‘) Air a J

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, larga

2 flute ball nose slot drill, long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, lunga

Kugelfraser, 2 Schneiden, lang
@pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepudeckum mopyom, OUHHAA cepus

Inox
Stainless

(9 <enpu
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D R R D d Lz
h9 hé +0,01

10° 2 6 5 50 2

3 6 8 57 2

4 6 8 6 2

5 6 8 100 2

6 6 12 10 2

8 8 14 100 2

10 10 18 10 2

12 1 2 10 2

14 14 26 100 2

16 16 30 150 2

SN 18 18 34 150 2

20 20 38 15 2 1

D>5 D<5

3900.67.

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

3900.62.

00200
00300
00400
00500
()
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20

Fresa frontal punta semiesférica 2 labios - Alta precision
2 flute ball nose slot drill - High precision

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents - Haute précision
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti - Alta precisione
Kugelfraser 2 Schneiden, mit eingeschrankter Schneidentoleranz
®pe3a npeyusuoHHas 2-x 3y6as ¢ nosycepudeckum mopuyom

o D d L zZ D 13 R
:8g?: h6 +0,003
- 4 6 4 50 2 39 8§ 2
6 6 6 60 2 59 12 3
] D3 8 8 8 6 2 719 16 4
0 10 10 72 2 99 20 5
12 12 12 8 2 19 %4 6

3901.42.

00400TE

00600TE
00800TE
01000TE
01200TE




uni
Ke

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios

2 flute ball nose slot drill

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti
Kugelfraser, 2 Schneiden

@pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepuyeckum mopyom

("R+0,005 |
%

TYP

KENDU
NORM| 1

a

30°
HELIX

DIN
6535-HA

Ky
é

uni
Ken

R+0,003

HM KENDU =
ESM NORM
gunman B Ga— 9
SERIE| [ N @

_ L JLTYP)

' 30° ] 65|3)£lHA -

HSC HELIX] (==

. | (mQL
f‘) Air ‘ a ’

d

D>5

D=

IA
v

D d Lz B B R
e, pyn 3901.42.
4 6 4 50 2 39 8 2 00400
4 6 4 50 2 39 10 2 004000010
4 6 4 50 2 39 12 2 004000012
5 6 5 60 2 49 10 2,5 00500
5 6 5 60 2 49 20 YAl 005000020
6 6 6 60 2 59 12 3 00600
6 6 6 60 2 59 20 3 006000020
8 8 8 63 2 79 16 4 00800
10 10 10 72 2 99 20 5 01000
12 12 12 83 2 N9 24 6 01200
16 16 16 105 2155 32 8 01600
20 20 20 110 2195 38 10 02000

Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, larga - Alta precision

2 flute ball nose slot drill, long - High precision

Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, longue - Haute précision
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, lunga - Alta precisione
Kugelfraser, 2 Schneiden, lang, mit eingeschrénkter Schneidentoleranz
Dpe3a npeyusuoHHas 2-x 3y6as ¢ nosycgepuyeckum mopyom

D d L /A D3 L3 R
0w 0003 3902.42.
20,015 /

4 6 6 70 2 3,9 8 2 00400TE

6 6 9 90 2 59 12 3 00600TE

8 8 12 100 2 79 16 4 00800TE
10 10 15 100 2 99 20 5 01000TE
12 12 18 110 2 19 24 6 01200TE
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uni Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, larga

Ke 2 flute ball nose slot drill, long
Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, lunga
Kugelfraser, 2 Schneiden, lang
@pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepudeckum mopyom, OUHHAA cepus

2

80 49 10 00500

005000025

005000030
()

80
80
90

49 25
49 30
59 12

O 0|00 O/ OV O OV O O

70 39 35 004000035
& o MQL
f‘) Air é l

( 1 [ r0005 D_ R

™ ) (cenoul . 70205 d A LN 002,42,
ESM gz NORM _ o5 M 0008

P — " 4 70 39 8 00400

SERIE| | N _KVv.Db3 4 70 39 15 004000015
L TYP 100 70 39 20 004000020

— 70 39 25 004000025

30° | [gsomtial — 70 39 30 004000030

ol il Lid DB B
OO OV OOV OOV OOV O O

NN NN NN NN NN NN NN N
O ooy A W W w Wi NN NN N

P 9 110 59 30 006000030
G Ld | 8 8 1 10 79 16 00800
B D>5 D=5 0 10 15 100 99 20 01000
12 1 1810 19 2 01200
16 16 24 140 155 32 01600
20 20 30 160 195 38 1 02000

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios

2 flute ball nose slot drill

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti
Kugelfraser, 2 Schneiden

®pesa 2-x 3y6as ¢ nosycghepudeckum mopyom

( AREEY D d L /A R
HM KENDU D 3901.57. 3901.52.
S M N OR M R R h9 hé +0,01
— — _ 4 6 6 50 2 2 00400 00400
SERIE| | N 10 5 6 8 60 2 25 |[WSIH) 00500
N TYP . 6 6 9 60 2 3 00600 00600
R — 8 8 1 6 2 4 00800 00800
o
HSC 30° | |eszsmal — 10 10 15 72 2 5 01000 01000
HELIX| === 12 12 18 8 2 6 01200 01200
16 16 24 105 2 8 01600 01600
f‘) Air MQL} ] I I AP R B 02000.20 02000.20
2 () |




Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, larga

2 flute ball nose slot drill, long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, lunga

Kugelfraser, 2 Schneiden, lang

@pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepudeckum mopyom, O7UHHAA cepus

Inox
Stainless

R+0,01

HM KENDU
SM NORM
SERIE| [ N @
L TYP

) r3°°\ 65?&":‘HA
HSC HELIX) ==
5] [~. | (MQL
f‘) Air ‘ a ’

R+0,01

KENDU
TYPJ

e 15° 7\
HELIX|

—

—

D>5

w

D d L YA
ho h6
4 6 6 70 2
5 6 8 80 2
6 6 9 90 2
7 8 n 100 2
8 8 12100 2
10 10 15 100 2
12 12 18 110 2
16 16 24 140 2
20 20 30 160 2

3902.57.

00400
00500
00600

00700
00800
01000
01200
01600
02000.20

3902.52.

00400
00500
00600
00700
00800
01000
01200
01600
02000.20

Fresa frontal punta semiesférica 2 labios, reforzada
2 flute ball nose slot drill, reinforced
Fraise cylindrique a bout hémisphérique 2 dents, renforcé
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica a 2 denti, rinforzata
Kugelfraser,lang, 2 Schneiden, mit verstarktem Hals

®Opesa 2-x 3ybas ¢ nosycgepudeckum mopyom, apMupo8aHHbili

Stainless

4 6 6 70 2 2 251 3
4 6 6 100 2 2 442 15
5 8 8§ 100 2 25 366 3°
6 8 9 100 2 3 281 3
6 8 9 150 2 3 663 1°
7 10 10 100 2 35 386 3¢
8 10 12100 2 4 311 3¢
8 10 12150 2 4 693 1°
10 12 15 10 2 5 341 30
10 12 15 150 2 5 723 1°
12 16 18 140 2 6 56,2  3°

3903.52.

00400.030A
00400.015A
00500.030A
00600.030A
00600.010A
00700.030A
00800.030A
00800.010A
01000.030A
01000.010A
01200.030A



KENDU
TYP

&

30°
HELIX

DIN
6535-HA

Air

—
MQL
&

R 0,02

L

L3

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, 4 denti, lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, lang

@pe3sa 4-x 3y6as c nonycgepudeckum mopyom, O/IUHHASA

Inox
Stainless

(9 <enpu
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3V02.55. 3V02.52

4 6 6 70 00400 00400
5 6 8 80 00500 00500
6 6 9 90 00600 00600

8 8 12100
10 10 15 100
12 12 18 110
16 16 24 140
20 20 30 160

00800 00800
01000 01000
01200 01200
01600 01600
02000 02000

B IR s e
O ooy N Wi N

—_

Fresa frontal punta esférica 240°, 2 labios, larga

2 flute 240° spherical ball slot drill, long

Fraise cylindrique a bout sphérique 240° 2 dents, longue
Fresa cilindriche frontali a testa sferica 240°, 2 denti, lunga
240° Spharenfréser, 2 Schneiden, lang

Opesa cihepuyeckuti 240° 2-x 3ybas, ONUHHASA cepus

Inox
Stainless

D d | L Z D3 13 R D L a

b6 0,02
3 6 225 70 2 25 30 15 26 4 39
4 6 3 70 2 33 30 2 35 45 3
5 6 375 80 2 41 43 25 43 6 15
6 6 45 9 2 49 30 3 52 65
8 8 6 100 2 66 36 4 69 9

10 10 75 100 2 83 4 5 87 105

12 12 9 10 2 10 52 6 104 12

16 16 12 140 2 134 61 8 139 15

3908.52.

00300
00400
00500

00600
00800
01000
01200
01600




HM
SM

KENDU
NORM

SERIE

HSC

DIN

6535-HA

>3]
:

&P

HM |
MG 10

DIN
6527L

NORM

SERIE

&

HPC

DIN

6535-HA
I—

N

-

@

~

L3

L3

b

D<5

D3

Fresa frontal punta esférica 240°, 4 labios, larga

4 flute 240° spherical ball end mill, long

Fraise cylindrique a bout sphérique 240° 4 dents, longue

Fresa cilindriche frontali a testa sferica 240°, 4 denti, lunga
240° Sphéarenfraser, 4 Schneiden, lang

@pe3sa cpepuyeckuli 240° 4-x 3yb6as, 0nUHHAA cepus

D d | L Z D3 13 R D2
h9 he 0,02

4 6 3 70 4 33 30 2 35
5 6 375 80 4 41 43 25 43
6 6 45 90 4 49 30 3 52
8 8 6 100 4 66 36 4 69
10 10 75 100 4 83 43 5 87
12 12 9 10 4 10 52 6 104
16 16 12 140 4 134 61 8 139

Fresa frontal punta semiesférica, 3 labios

3 flute ball nose slot drill

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 3 dents
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 3 denti
Kugelfraser, 3 Schneiden

®pesa 3-x 3y6as ¢ nosiycghepuyeckum mopyom

Inox
Stainless

3909.52.

00400
00500

00600
00800
01000
01200
01600

D d L YA D3 L3 R
h9 h6 0,01
6 6 13 57 3 57 20 3
8 8 19 63 3 71 25 4
10 10 22 72 3 97 30 5
12 12 26 83 315 38 6
16 16 32 92 315 44 8
20 20 38 104 319 54 10

3B01.65.| 3B01.62.

00600
00800
01000
01200
01600
02000

00600
00800
01000
01200
01600
02000
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3400.42

\
J

HM
ESM

KENDU
NORM

KENDU
TYP

30°
HELIX

DIN
6535-HA
I—

{M;IL

0
=

UE

!

e
s

.

Fresa frontal torica 2 labios - Corte al centro

2 flute torus slot drill - Center cut

Fraise cylindrique torique 2 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti - Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

Dpesa 2-x 3ybas KoHUesas ¢ mopyosol pexyweli 4acmeoto

Inox
Stainless

(9 <enpu
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D d L A D3 13 R
ggi h6 +0,01
4 6 4 60 2 39 12 0,2
4 6 4 60 2 39 16 0,2
4 6 4 60 2 39 20 0,2
4 6 4 60 2 39 12 03
4 6 4 60 2 39 16 03
4 6 4 60 2 39 20 03
4 6 4 60 2 39 12 0,5
4 6 4 60 2 39 16 05
4 6 4 60 2 39 20 0,5
5 6 5 60 2 49 15 03
5 6 5 60 2 49 15 0,5
6 6 6 60 2 58 24 03
6 6 6 60 2 58 24 0,5
6 6 6 60 2 58 24 1,0
8 8 8 75 2 78 29 03
8 8 8 75 2 78 29 05
8 8 8 75 2 78 29 1,0
8 8 8 75 2 78 29 1,5
8 8 8 75 2 78 29 2,0
10 10 10 80 2 97 35 03
10 10 10 80 2 97 35 0,5
10 10 10 80 2 97 35 1,0
10 10 10 80 2 97 35 15
10 10 10 80 2 97 35 2,0
12 12 12 100 2. N7 37 0,5
12 12 12 100 2. N7 37 1,0
12 12 12 100 2. N7 37 15
12 12 12 100 2. N7 37 2,0

3400.42.

00400.1202
00400.1602
00400.2002
00400.1203
00400.1603
00400.2003
00400.1205
00400.1605
00400.2005
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
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uni
KeNn

340057 (3

@\@1

HM {KENDU SERIE
SM | INORM| | N

KENDU

mo |5 pisc
300‘ DI[\I —g=

HELIX {6=|535HA} x&‘
. MQL S

A 3| g

uni

Ken

L3

.

SM | INORM L

KENDU

30| L2 |

HELIX| ==

g o MQL
‘Alr} a

L3

Fresa frontal térica 2 labios - Corte al centro

2 flute torus slot drill - Center cut

Fraise cylindrique torique 2 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale a 2 denti - Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

Ope3sa 2-x 3y6as KoHuyesas ¢ mopyosoli pexyweli 4acmeto

Inox
Stainless

Lo [o] |
b d | L z DB 13
P 3400.57. 3400.52.
4 6 4 60 2 39 13 00400.0003  00400.0003
4 6 4 60 2 39 13 00400.0005 00400.0005
5 6 5 60 2 49 15 00500.0003 00500.0003
5 6 5 60 2 49 15 00500.0005 00500.0005
6 6 6 60 2 58 24 00600.0003 00600.0003
6 6 6 60 2 58 24 00600.0005 00600.0005
6 6 6 60 2 58 24 00600.0010  00600.0010
8 8 8 75 2 78 29 00800.0003 00800.0003
8 8 8 75 2 78 29 00800.0005 00800.0005
8 8 8 75 2 78 29 00800.0010  00800.0010
8 8 8 75 2 78 29 00800.0015 00800.0015
8 8 8 75 2 78 29 00800.0020 00800.0020
10 10 10 80 2 97 35 01000.0003  01000.0003
10 10 10 80 2 97 35 01000.0005 01000.0005
10 10 10 80 2 97 35 01000.0010  01000.0010
10 10 10 80 2 97 35 01000.0015 01000.0015
10 10 10 80 2 97 35 01000.0020 01000.0020
12 12 12 100 2 N7 37 01200.0005 01200.0005
12 12 12 100 2 N7 37 01200.0010  01200.0010
12 12 12 100 2 N7 37 01200.0015 01200.0015
12 12 12 100 2 N7 37 01200.0020 01200.0020

Fresa frontal térica, 2 labios, larga - Corte al centro

2 flute torus slot drill, long — Center cut

Fraise cylindrique torique, 2 dents, longue — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale, 2 denti, lunga — Taglio al centro
Torusfraser, 2 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

®pe3a 2-x 3ybas koHYesads ¢ mopyosol pexyujeli 4acmeto

Inox
Stainless

4 6 4 70 2 39 25
4 6 4 70 2 39 30
4 6 4 70 2 39 25
4 6 4 70 2 39 30
4 6 4 70 2 39 25
4 6 4 70 2 39 30
6 6 6 90 2 58 45
6 6 6 90 2 58 45
8 8 8 100 2 78 55
8 8 8 100 2 78 55
8 8 8 100 2 78 55
10 10 10 100 2 97 5
10 10 10 100 2 97 5
10 10 10 100 2 97 5

3401.55.

00600.0005
00600.0010
00800.0005
00800.0010
00800.0015
01000.0005
01000.0010

01000.0015

3401.52.

00400.2502
00400.3002
00400.2503
00400.3003
00400.2505
00400.3005
00600.0005
00600.0010
00800.0005
00800.0010
00800.0015
01000.0005
01000.0010
01000.0015



(9 <enpu 35

uni Fresa frontal térica, 4 labios - Corte al centro
KEN 4 flute torus end mill — Center cut
Fraise cylindrique torique, 4 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale, 4 denti - Taglio al centro - Alta precisione
Torusfraser, 4 Schneiden - Zentrumsschnitt
®pe3a 4-x 3y6as KoHYesas ¢ mopyosoli pexxyuweld yacmeoto

HM Kenpu| |SERIE D 70002 d L z D3 13 3402.42.
ESM | [NORM N ~— R ou M

p —L 4 6 4 60 4 39 1 00400.13

KENDU HSC m 4 6 4 60 4 39 16 00400.16

TYP D3 4 6 4 60 4 39 20 00400.20

4 6 4 60 4 39 1B 00400.1302

30° | losorbia y 4 6 4 60 4 39 16 00400.1602

HELIX| |=== 4 6 4 60 4 39 2 00400.2002

4 6 4 60 4 39 2 00400.2003

. MQL 4 6 4 60 4 39 13 00400.1305

f') Air a 4 6 4 60 4 39 16 00400.1605

- 4 6 4 60 4 39 2 00400.2005

—‘—Q—J 4 6 4 60 4 39 1B 00400.1310

4 6 4 60 4 39 16 00400.1610

— 4 6 4 60 4 39 2 00400.2010

6 6 6 60 4 58 2 00600.20

6 6 6 60 4 58 2 00600.2003

6 6 6 60 4 58 24 00600.0003

6 6 6 60 4 58 30 00600.3003

6 6 6 60 4 58 2 00600.2005

6 6 6 60 4 58 24 00600.0005

6 6 6 60 4 58 30 00600.3005

6 6 6 60 4 58 2 00600.2010

6 6 6 60 4 58 24 00600.0010

6 6 6 60 4 58 30 00600.3010

8 8 8 75 4 78 29 00800.0003

8 8 8 75 4 718 29 00800.0005

8 8 8 75 4 78 29 00800.0010

8 8 8 75 4 718 29 00800.0015

8 8 8 75 4 78 29 00800.0020

0 10 10 8 4 97 35 01000.0003

0 10 10 8 4 97 35 01000.0005

0 10 10 8 4 97 35 01000.0010

0 10 10 8 4 97 35 01000.0015

0 10 10 8 4 97 35 01000.0020

0 10 10 8 4 97 35 01000.0025

12 12 12 100 4 17 37 01200.0005

12 12 12 100 4 17 37 01200.0010

12 12 12 10 4 17 37 01200.0015

12 12 12 10 4 17 37 01200.0020

12 12 12 100 4 17 37 01200.0025

12 12 12 10 4 17 37 01200.0030

16 16 16 105 4 155 42 01600.0005

16 16 16 105 4 155 42 01600.0010

16 16 16 105 4 155 42 01600.0015

16 16 16 105 4 155 42 01600.0020

20 20 20 110 4 195 48 02000.2005

20 20 20 110 4 195 48 02000.2010

20 20 20 110 4 195 48 02000.2015

20 20 20 110 4 195 48 02000.2020

20 20 20 110 4 195 48 02000.2025




HM | |kenpu| [SERIE
SM | INORM| | N
KENDU
TYP % HSC
o‘ s DIN N =
30° | |6s35.HAl @
HELIX| \=—]
[~ . | (MQL
Air a

L3
VI’

Fresa frontal térica, 4 labios - Corte al centro
4 flute torus end mill - Center cut

Fraise cylindrique torique, 4 dents — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale, 4 denti — Taglio al centro - Alta precisione

Torusfraser, 4 Schneiden — Zentrumsschnitt

Opesa 4-x 3y6as KoHYe8as ¢ Mopyosol pexyweli 4acmoio

Inox
Stainless

D d L VA D3 L3
f8 h6
6 6 6 60 4 58 24
6 6 6 60 4 58 24
6 6 6 60 4 58 24
8 8 8 75 4 78 29
8 8 8 75 4 78 29
8 8 8 75 4 78 29
8 8 8 75 4 78 29
8 8 8 75 4 78 29
10 10 10 80 4 97 35
10 10 10 80 4 97 35
10 10 10 80 4 97 35
10 10 10 80 4 97 35
10 10 10 80 4 97 35
12 12 12100 4 N7 37
12 12 12100 4 N7 37
12 12 12100 4 N7 37
12 12 12100 4 N7 37
16 16 16 105 4 155 42
16 16 16 105 4 155 42
16 16 16 105 4 155 42
16 16 16 105 4 155 42
20 20 20 110 4 195 48
20 20 20 110 4 195 48
20 20 20 110 4 195 48
20 20 20 110 4 195 48
20 20 20 110 4 195 48

3402.57.

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
01600.0005
01600.0010
01600.0015
01600.0020
02000.2005
02000.2010
02000.2015
02000.2020
02000.2025

3402.52.

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
01600.0005
01600.0010
01600.0015
01600.0020
02000.2005
02000.2010
02000.2015
02000.2020
02000.2025
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Fresa frontal térica 4 labios, larga - Corte al centro

4 flute torus slot drill, long — Center cut

Fraise cylindrique torique 4 dents, longue — Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali toroidale a 4 denti, lunga — Taglio al centro
Torusfraser, 4 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

Ope3sa 4-x 3yb6as KoHYeB8as ¢ Mopyo8sol pexyweli yacmoto, O/TUHHAA cepus

Inox
Stainless

03 3404.55. 3404.52.
SM NORM L _L 8 h6
4 6 4 70 4 39 30 00400.30
KENDU M 4 6 4 70 4 39 25 00400.2502
TYP HSC - D3 4 6 4 70 4 39 30 00400.3002
- s ~ 4 6 4 70 4 39 35 00400.3502
30° | |gsonta é\ N 4 6 4 70 4 39 30 00400.3003
HELIX| |[=—= 4 6 4 80 4 39 40 00400.4003
: : 4 6 4 70 4 39 25 00400.2505
Y . | IMQL 4 6 4 70 4 39 30 00400.3005
f*) AI r ‘ 4 6 4 70 4 39 35 00400.3505
4 6 4 70 4 39 25 00400.2510
4 6 4 70 4 39 30 00400.3010
B d 4 6 4 70 4 39 35 00400.3510
— 6 6 6 90 4 58 50 00600.50
6 6 6 90 4 58 40 00600.4005
6 6 6 90 4 58 45 00600.0005 | 00600.0005
6 6 6 90 4 58 40 00600.4010
6 6 6 90 4 58 45 00600.0010 | 00600.0010
8 8 8 100 4 78 55 00300.0005 | 00800.0005
8 8 8 100 4 78 55 00800.0010 | 00800.0010
10 10 10 100 4 9,7 55 01000.0005 | 01000.0005
10 10 10 100 4 9,7 55 01000.0010 | 01000.0010
10 10 10 100 4 9,7 55 01000.0015 | 01000.0015
12 12 12 120 4 17 75 01200.0005 | 01200.0005
12 12 12 120 4 17 75 01200.0010 | 01200.0010
12 12 12 120 4 17 75 01200.0015 | 01200.0015
uni Fresa frontal, 2 labios - Corte al centro
KEN 2 flute slot drill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti - Taglio al centro
Langlochfréser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

Mpe3sa 2-x 3y6as KoHUesas ¢ Mopyosol pexyuiel 4Hacmeto

HM | |KENDU D d : Lo 3200.52.
| SM | |NORM @& ho 450
4 6 1 50 2 005 IO
N @ 5 6 13 60 2 005 T
TYP 6 6 13 60 2 005N
8 8 19 & 2 o007 [T
30° | |goortia 0 10 2 72 2 007 I
HELIX| |[=== 12 1 26 8 2 o1 [EEIPI)
—— 16 16 32 92 2 o1 [
.| (maL 20 20 38 14 2 01 [OTIORD
Air é
—




KENDU
TYP

420:479
HELIX

MQL

6303.67

6343.67

DIN

HM | [ DN ) (SERIE
MG 10| [NORM| | N

KENDU

rve | HPC|
420:47°| | L MQL
HELIX {f-) } A

- Ld]

Fresa frontal 3 labios, corta - Corte al centro
3 flute slot drill, short - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 3 dents, court - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 3 denti, corta - Taglio al centro
Langlochfrdser, 3 Schneiden, kurz - Zentrumsschnitt
Ope3sa 3-x 3ybas KoHYesas ¢ mopyosoli pexyweli Hacmeto, KOPOMKAsA cepus

Inox
Stainless

6302.67. 6302.62.

D d L YA D3 L3 C Ch
f8 h6 450
4 6 8 54 3 37 17 02 0,1
5 6 9 54 3 47 17 02 0,1
6 6 10 54 3 57 17 025 015
8 8 12 58 3 75 21 025 015
10 10 14 66 3 95 25 025 0715
12 12 16 73 315 2703 0,2
14 14 16 73 313 29 03 0,2
16 16 22 82 3 15 33 04 0,25
18 18 22 82 317 35 04 0,25
20 20 26 92 319 a1 045 03

Fresa frontal, 3 labios - Corte al centro

3 flute slot drill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 3 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 3 denti - Taglio al centro
Langlochfréser, 3 Schneiden - Zentrumsschnitt
Opesa 3-x 3ybas KoHYea8as ¢ mopyosoli pexxyuel 4acmaoto

00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000

00400
00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000

el |o] ||
d | L L D3 13 C Ch
o “ 6303.67.  6343.67. 6303.62.
2 4 5 50 3 020 0,10 00200.04
3 4 8 50 3 020 0,10 00300.04
3 6 7 57 3 020 0,10 00300 00300
4 6 1 57 3 020 0,10 00400 00400
5 6 13 57 3 020 0,0 00500 00500
6 6 13 57 3 57 20 025 015 () 00600
8 8 19 63 3 7725 025 015 00800 00800
10 10 22 72 3 97 30 025 015 01000 01000
12 12 26 83 315 38 030 020 01200 01200
14 14 26 83 3135 38 030 020 01400 01400
16 16 32 92 315 4 040 025 01600 01600
18 18 32 92 317 4 040 025 01800 01800
20 20 38 104 319 54 045 030 02000 02000




6304.67

6304.62

" 3 =

HM | |kenpu| [SERIE
MG 10/ INORM L

KENDU .
(490.479 [ DIN .
42°+47 (6535-HA Aﬁ-) -
HELIX] (==

MQL)| ’

e H’ l/

uni
Ken

5702.65

5702.62

MQL

"a) g

I—
( 3 (" DIN )
HM 6527k | |SERIE
IMG 10, [NORM S —
() ) [
KENDU
TYP 1
o.209 [ DIN
36°+39% lg535.HA
HELIX] (==

|

D3

(9 <enpu

Fresa frontal, 3 labios, larga - Corte al centro

3 flute slot drill, long - Center cut

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

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

Langlochfrdser, 3 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

Ope3sa 3-x 3ybas KoHuesas ¢ mopyosoli pexyweli Hacmeto, O7IUHHAS cepus

Inox
Stainless

39

6304.67. 6304.62.

00600
00800
01000
01200
01600
02000

00600
00800
01000
01200
01600
02000

Fresa frontal, 4 labios, corta - Corte al centro

4 flute end mill, short - Center cut

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

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

Langlochfraser, 4 Schneiden, kurz - Zentrumsschnitt

Opesa 4-x 3yb6as KoHYesas ¢ mopyosoll pexxyuel yacmeto, KOpomkas cepus

Inox
Stainless

D d L A D3 13 C Ch
5702.65. 5702.62.
8 h6 450
4 6 8 54 37 17 02 0,1 00400 00400
5 6 9 54 47 17 02 0,1 00500 00500
6 6 10 54 57 17 025 0715 00600 00600

8 8 12 58
10 10 14 66
12 12 16 73
14 14 18 75
16 16 22 82
18 18 24 84
20 20 26 92

75 21 025 015

95 25 025 0715
n5 2703 0,2
13 29 03 0,2
15 33 04 0,25
17 35 04 0,25
19 41 045 03

00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000

00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000

B
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uni Fresa frontal, 4 labios - Corte al centro
KEN 4 flute end mill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti - Taglio al centro
Schaftfraser, 4 Schneiden - Zentrumsschnitt

®Ope3sa 4-x 3y6as KoHYesas ¢ mopyogoli pexxyuelt 4acmoto

5703.65

5743.65

5703.62

HM | 127 | [SERIE T 5703.65. 5743.65. 5703.62.
MG 10 NORM N | 8 hé +0,015 450
4 6 n 57 4 0,20 0,10 00400 00400
KENDU H PC 5 6 13 57 4 0,20 0,10 00500 00500
TYP 6 6 13 57 4 57 20 025 0,15 00600 ()
8 8 19 63 4 7,7 25 025 0,15 00800 00800
36°:39° AZH MaQL| 10 10 2 72 4 97 3 025 0,15 | L] 01000
HELIX] A 12 12 % 8 4 N5 38 030 0,20 | FFLIL) 01200
. 12 12 26 83 4 15 38 2,5 012002500 012002500
14 14 26 83 4 135 38 0,30 0,20 01400 01400
v y 16 16 32 92 4 15 44 040 0,25 01600 01600
h g 16 16 32 92 4 15 44 2,5 016002500 016002500
h 16 16 32 92 4 15 44 4 016004000 016004000
18 18 32 92 4 17 44 0,40 0,25 01800 01800
20 20 38 104 4 19 54 045 0,30 02000 02000
20 20 38 104 4 19 54 2,5 020002500 020002500
20 20 38 104 4 19 54 4 020004000 020004000
uni Fresa frontal, 4 labios, larga - Corte al centro
Ken 4 flute end mill, long - Center cut

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

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

Langlochfréser, 4-Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

Opesa 4-x 3ybas KoHuesds ¢ mopuyosoli pexyuielt 4acmeoto, ONIUHHASA cepus

5704.65 €
tainless

5704.62

HM {KENDU} SERIE z h‘: Ll 0':15 ¢ fsh 5704.65. 5704.62.
MG 10, |NORM L = :

— 6 6 13 65 4 57 29 025 0,15 00600 00600
KENDU H Pc 8 8 19 81 4 7,5 45 025 0,15 00800 00800
TYP 10 10 22 100 4 9,5 50 0,25 0,15 01000 01000
N 12 12 26 100 4 11,5 55 0,3 0,2 01200 01200

362397 [ DN, A} ‘(&‘ 12 12 26 W00 4 N5 55 25 012002500 01200.2500
HELIX| === 16 16 32 10 4 15 & PR 01600 01600

16 16 32 110 4 15 62 2,5 01600.2500 01600.2500

MQL 16 16 32 110 4 15 62 4 01600.4000 01600.4000
“ u y 20 20 38 125 4 19 75 045 03 02000 02000

20 20 38 125 4 19 75 2,5 02000.2500 02000.2500

20 20 38 125 4 19 75 4 02000.4000 02000.4000




uni
Ke

(9 <enpu M

Fresa frontal, 4 labios, con doble nucleo - Corte al centro

4 flute, double core end mill - Center cut

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

Fresa cilindriche frontali con nucleo rinforzato, 4 denti - Taglio al centro
Langlochfrdser mit verstarktem Kern, 4 Schneiden - Zentrumsschnitt

®pe3a 4-x 3y6as KoOHYesas ¢ mopyosoli pexywel Hacmeolo, ycusieHHas cepouesuHa

( HM ) (KENDU
| SM | [NORM
p—

KENDU

TYP

) DIN

55 6535-HA
HELIX| |[=—=
MQL { ’
"o | NS
uni

Ken

3202.52.

h9 hé 450

4 6 12 60
6 6 15 60
8 8§ 2 75
10 10 25 80
12 12 30 100
16 16 40 105
20 20 45 110

0,25 0,15 [S0ZG1)
0,25 0,15 [
0,25 0,15 [ELDE)
0,25 0,15 [ L)
0,25 0,15 S
035 02 01600
035 02 [PALIPL]

B e i B

Fresa frontal, 4 labios, con hélice variable - Corte al centro - Refrigeracién interna

4 flute end mill, unequal helix angles - Center cut - Internal cooling

Fraise en bout, 4 dents, a hélice différente - Coupe au centre - Arrosage central

Fresa frontale, 4 taglienti, angolo di elica differenziata - Taglio al centro - Refrigerazione interna
Langlochfraser, 4 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumsschnitt - Innenkiihlung
Ope3a 4-x 3y6aa koHyesas ¢ omgepcmuamu 014 nodayu COX, HepasHomepHbili Y201 Nodvema cnupanu

HM
MG 10

DIN
6527L
[NORM

SERIE

KENDU
TYP

42°+45°
HELIX)

Cl

DIN
6535-HA

£l
o |2
N

\
J

il

320R.65.

h9 h6 +0,01

6 6 13 57
8 8 19 63

57 20 [AEY 006000001
71 25 [AE] 008000001

10 0 22 72
12 122 83

97 30 &Y 010000002
15 38 (&) 012000002

16 16 32 92
20 20 38 104

15 4 [PAY 016000002
19 54 (L3 020000004

e e




uni Fresa frontal, 4 labios, con hélice variable - Corte al centro

KEN 4 flute end mill, unequal helix angles - Center cut

Fraise en bout, 4 dents, a hélice différente - Coupe au centre

Fresa frontale, 4 taglienti, angolo di elica differenziata - Taglio al centro
Langlochfrdser, 4 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumsschnitt
Mpe3a 4-x 3ybas KOHUe8AA, HepaBHOMePHbIU Y2071 Nodvema cnupanu

Inox
Stainless

3203.65. 3203.62.
M G 10 8 h6 +0,015
3 6 8 57 4 01 00300 00300
KENDU 4 6 M 57 4 02 00400 00400
TYP 5 6 13 5 4 02 00500 00500
i 6 6 13 5 4 51 2 02 00600 00600
42°:45° 6 6 13 5 4 57 20 0I5 006000001 | 006000001
HELIX 6 6 13 5 4 57 20 05 006000005 = 006000005
6 6 13 5 4 57 20 1 006000010 006000010
MQL 8 8 19 6 4 171 25 02 00800 00800
é 8 8 19 6 4 77 25 0I5 008000001 | 0080000071
8 8 19 6 4 717 25 05 008000005 = 008000005
8 8 19 6 4 77 25 1 008000010 008000010
8 8 19 6 4 7171 5 2 008000020 008000020
—J 10 10 2 72 4 97 30 02 01000 01000
10 10 2 72 4 97 30 0% 010000002 = 010000002
10 10 2 72 4 97 30 05 010000005 = 010000005
10 10 2 72 4 97 3 1 010000010 010000010
10 10 2 72 4 97 30 2 010000020 010000020
12 12 26 8 4 15 38 03 01200 01200
12 12 26 8 4 115 38 025 012000002 012000002
12 12 26 8 4 115 38 05 012000005 = 012000005
12 12 6 8 4 15 38 1 012000010 = 012000010
12 12 26 8 4 115 38 2 012000020 = 012000020
16 16 32 92 4 15 4 03 01600 01600
16 16 32 9 4 15 M4 025 016000002 = 016000002
16 16 32 92 4 15 4 05 016000005 = 016000005
16 16 32 9 4 15 4 1 016000010 016000010
16 16 32 92 4 15 4 2 016000020 016000020
16 16 32 92 4 15 4 25 016000025 = 016000025
16 16 32 92 4 15 M4 4 016000040 016000040
20 20 38 104 4 19 54 04 02000 02000
20 20 38 104 4 19 54 04 020000004 020000004
20 20 38 104 4 19 54 1 020000010 020000010
20 20 38 104 4 19 54 2 020000020 020000020
20 20 38 104 4 19 54 25 020000025 = 020000025
20 20 38 104 4 19 54 4 020000040 020000040
25 25 45 121 4 % 60 04 025000004 025000004
25 25 45 121 4 24 60 1 025000010 025000010
25 25 45 121 4 U 60 2 025000020 025000020
25 25 45 121 4 24 60 25 025000025 = 025000025
25 25 45 4 % 60 4 025000040 025000040
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uni Fresa frontal, varios labios

Ke Multi flute end mill
Fraise cylindrique en bout, multidents
Fresa cilindriche frontali, multidenti
Schaftfraser, Mehrschneiden
®pesza MHO203ybaA

HM D d L VA C Ch 3102.42
ESM ggi h6 450 i
- 3 6 10 60 4 025 0,15 00300
KENDU 4 6 10 60 4 025 0,15 00400
TYP 5 6 10 60 4 025 0,15 00500
6 6 12 60 6 025 0,15 00600
55° 8 8 16 75 6 025 0,15 00800
HELIX 10 10 20 80 6 025 0,5 |WEOIN]
12 12 25 100 6 025 0,5 01200
MQL 16 16 32 105 6 035 02 ]
‘ 20 20 40 110 8 035 0.2 02000.20
> 25 25 45 121 8 035 0.2 02500
S
uni Fresa frontal, varios labios, larga
Ken Multi flute end mill, long

Fraise cylindrique en bout, multidents, longue
Fresa cilindriche frontali, multidenti, lunga
Schaftfraser, Mehrschneiden, lang

®Ope3a MHO203yb6as, O7IUHHASA Cepus, XBOCMOBUK

B, . ., h,

K
HM kenpu| |SERIE _02)2 4 L g ¢ (i 3103.42.
ESM | [NORMJ | L ow =

— 6 6 25 70 6 025 015 M
KENDU @ HSC 8 8 40 100 6 025 0,15 W
LTYP 10 10 45 100 6 025 015G
J— 12 12 5% 10 6 025 0,15 EEbIL
55° | |ssoata f.; 16 16 70 140 6 035 02 [N
HELIX| (=== 20 20 80 160 8 035 02 [MUINIFI
I 25 25 90 164 8 035 02 [
MQL
o |V v




43-A

uni
Ke

HM | |kenpu| |SERIE
ESM | INORM] | N
) R isc
) (&
"s ) Wl

Fresa frontal, 6 labios, con radio en la esquina - Corte al centro
6 flute, corner radius end mill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 6 dents, avec rayon d’angle - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 6 denti, con raggio di spigolo - Taglio al centro
Schaftfraser, 6 Schneiden, mit Eckenradius— Zentrumsschnitt

Mpe3a 6-u 3ybas KOHUeBAs paduycHas ¢ mopuesol pexyueli 4acmeto

D d L YA D3 L3 R
e h6 +0,007
6 6 6 60 6 55 2 05
6 6 6 60 6 55 21 1
8 8 8 63 6 75 27 05
8 8 8 63 6 75 27 1
8 8 8 63 6 75 27 15
10 10 10 72 6 95 32 05
10 10 10 72 6 95 32 1
10 10 10 72 6 93 32 15
12 12 12 83 6 M 38 05
12 12 12 83 6 1 38 1
12 12 12 83 6 1N 38 15
12 12 12 83 6 1 38 2
16 16 16 92 6 15 44 1
16 16 16 92 6 15 44 15
16 16 16 92 6 15 44 2
16 16 16 92 6 15 44 2,5

3105.42.

006002105
006002110
008002705
008002710
008002715
010003205
010003210
010003215
012003805
012003810
012003815
012003820
016004410
016004415
016004420
016004425







HM
MG 10

KENDU
TYP

44°:467)
HELIX

MQL
a

Fresa frontal, 6 labios, con hélice variable - Corte al centro

6 flute end mill, unequal helix angles - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 6 dents, a hélice différente - Coupe au centre
Fresa frontale, 6 denti, angolo di elica differenziata - Taglio al centro
Schaftfraser, 6 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumsschnitt
Ope3sa 6-u 3yb6as KOHYeB8as, HepasHoMepHbIl Y201 Nodvema cnupanu

Inox
Stainless

D d L YA C Ch
5102.65. 5102.62.

ho h6 450

6 6 13 57 6 0,15 0,15 Ul 00600

8 8 19 63 6 0,15 0,15 litil 00800
10 10 22 72 6 0,15 0,15 bl 01000
12 12 2% 83 6 (AR 01200 01200
14 14 2 83 6 02 02 01400 01400
16 16 32 92 6 02 02 (U 01600
18 18 32 92 6 02 02 01800 01800
20 20 38 104 6 02 02 | WAl 02000.20

6

25 25 4 02 02 02500 02500

Fresa frontal, 6 labios, con hélice variable, larga - Corte al centro

6 flute end mill, unequal helix angles, long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 6 dents, a hélice différente, longue - Coupe au centre
Fresa frontale, 6 denti, angolo di elica differenziata, lunga - Taglio al centro
Schaftfraser, 6 Schneiden, ungleicher Drallwinkel,lang— Zentrumsschnitt

Mpe3a 6-u 3y6as KOHUEBAs, HEPABHOMEPHBIU Y201 NOOBEMA CNUPASTU, X8OCMOBUK

Inox
Stainless

HM
MG 10

KENDU
(TYP)

44°+46°
HELIX

MQL

D d L A C Ch
5104.65. 5104.62.

h9 hé 450

10 10 40 80 6 015 0,15 01000 01000
12 12 50 100 6 0,15 0,15 01200 01200
14 14 5 100 6 02 02 01400 01400
16 16 60 110 6 02 02 01600 01600
18 18 60 110 6 02 02 01800 01800
20 20 70 125 6 02 02 | WAl 02000.20
25 25 80 150 6 02 02 02500 02500
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Fresa frontal, 6 labios, con radio en la esquina - Corte al centro

6 flute, corner radius end mill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 6 dents, avec rayon d’angle - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 6 denti, con raggio di spigolo - Taglio al centro
Schaftfraser, 6 Schneiden, mit Eckenradius— Zentrumsschnitt

Mpe3a 6-u 3ybasa KOHUesas paduycHas ¢ mopuesol pexyujeli Yacmeto

Inox
Stainless

5105.65. 5105.62.

6 6 13 57 (A3 | 006000005 | 006000005
6 6 13 57 1 006000010 | 006000010
8 8 19 63 (A3 | 008000005 | 008000005
8 8 19 63 1 008000010 ' 008000010

8 8 19 63
10 0 22 72
10 0 22 72
10 0 22 72
12 122 83
12 122 83
12 122 83
12 122 83
16 16 32 92
16 16 32 92
16 16 32 92
16 16 32 92
16 16 32 92
20 20 38 104
20 20 38 104
20 20 38 104
20 20 38 104
20 20 38 104

{3 008000015 ( 008000015
(A3 | 010000005 | 010000005
1 010000010 ' 010000010
|3 010000015 | 010000015
(A3 | 012000005 | 012000005
1 012000010 ' 012000010
RN 012000015 ( 012000015
2 012000020 ' 012000020
(A3 | 016000005 | 016000005
1 016000010 016000010
RN 016000015 | 016000015
2 016000020 016000020
PRI 016000025 | 016000025
(3 | 020000005 | 020000005
1 020000010 | 020000010
2 020000020 020000020
AN 020000025 | 020000025
3 020000030 | 020000030

SO oo OO o OO O OO OO OO OO OO OO OOy OO O OY O O

uni Fresa frontal de desbaste, 4-6 labios - Corte al centro

Ken 4-6 flute, roughing end mill — Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4-6 dents — Ravageuse — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali per sgrossatura, 4-6 denti — Taglio al centro
Schrupfraser, 4-6 Schneiden, Zentrumsschnitt

Opesa yepHosas c mopyosoli pexyweli 4Hacmeto

3246.62

e e
()

(s

3206.62. 3246.62.

h10 h6 450

02 02 00600
025 025 00800
03 025 01000
035 03 01200
04 03 01400
05 04 01600
055 045 01800
06 05 02000

10 10 22 72
12 12 2% 83
14 14 2 83
16 16 32 92
18 18 32 92
20 20 38 104

[ O R R e o R




uni
Ke

5408.65

HM |
MG 10

DIN
6527L

NORM

KENDU
TYP

35°+38°
HELIX

DIN
6535-HA
I—

MaQL
é

]

S

uni
Ken

6248.67

620867 (3

Fresa frontal de semidesbaste, 4 labios - Corte al centro
Semi-roughing end mill, 4 flute - Center cut

Fraise cylindrique en bout, Semi-finition, 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali per semi-sgrossatura, 4 denti - Taglio al centro
Schruppschlichtfraser, 4 Schneiden - Zentrumsschnitt

Mpesa 4-x 3y6as nosyyepHos8as ¢ mopyosoli pexywieli 4acmeto

5408.65.

h10 h6 450

6 6 13 57
8 8 19 63
10 10 22 72
12 12 2 83
16 16 32 92
20 20 38 104

025 015
025 0,15 Ll
025 015 bl
03 02 01200
04 025 bl
045 03 02000

B R e

Fresa frontal de semidesbaste, 4-6 labios - Corte al centro

Semi-roughing end mill, 4-6 flute — Center cut

Fraise cylindrique en bout, Semi-finition, 4-6 dents - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali per semi-sgrossatura, 4-6 denti - Taglio al centro
Schruppschlichtfraser, 4-6 Schneiden ungleicher Drallwinkel, Zentrumsschnitt
®Ope3sa 4-6-u 3ybas nosydepHo8as ¢ mopyosoli pexxyuieti 4acmoto

Inox
Stainless

Hm | | DI | [SERIE
MG 10, [NORM| | N

KENDU

28°:31° ‘ﬁa MQL‘
HELIX A

6208.67. 6248.67.

0,25 0,15 [ UL
(PSRRAEY 00800

10 10 22 72
12 12 2 83

025 0,15 01000
03 02 01200

14 14 2 83
16 16 32 92

03 02 01400
04 025 01600

18 18 32 92
20 20 38 104

04 025 01800
045 03 02000

(= e R e e b
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u n 'i Recomendado - Recommended Posible - Suitable
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
I (E n A l Empfohlen - Pekomerdyemoe M®&glich - BosmoxHbili
Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
WHOekc
ITEM 4902.60 |41 00.60|4200.68 4302.60‘4302.68|4303.60|4306.60‘4306.68
Z 1 3 3
MATERIA PRIMA HM HM HM |[[ HM |[[ HMm HM HM HM
RAW MATERIAL MG 10 MG 10 MG 10/ | MG 10/ | (MG 10 MG 10 MG 10 MG 10
(
RECUBRIMIENTO Brillante Brillante Brillante Brillante Brillante Brillante
COATING Uncoated Uncoated Uncoated Uncoated Uncoated| | |Uncoated
NORMA KENDU KENDU KENDU | | [KENDU 6?5';,_ KENDU KENDU KENDU
STANDARD NORM INORM| NORM| [ INORM| | (NORM INORM| NORM NORM
o SERIE SERIE’ ‘SERIE SERIE| | [SERIE||[SERIE SERIE SERIE SERIE’ ‘SERIE
N N L N S N N-XL N-XL N N
TIPO N KENDU KENDU | | [KENDU| | |KENDU KENDU KENDU KENDU
TYp TYP TYP TYP ||| TYP J|[ TYP TYP _ TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA 7 : R R g
GEOMETRY
TECNOLOGIA ) f
TECNoLOGY HSC|| |HSC| |[HSC||HSC||HSC|| HPC| |HPC| |HPC
ANGULO HELICE 30° 30° 23° 25° 45° 44°:49° 56°+59° 38°:40°
HELIXANGLE (HELIX HELIX HELIX] | [HELIX] | [HELIX (HELIX HELIX (HELIX
TIPO DE TRABAJO =~ f )
TYPE OF MILLING G ? [w} {w} [w] {w} [w} L‘/
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
@ 2+20 3+25 8+25 1,5+12 2-+20 2+20 4+ 25 8+20 6+20
Bl

[ wousantessees | | | ] | | [ | [ | [ |

e & e e e e e e e e e

® ® | & 9O ®



KenAI

4902.60

HM | | ° " | |kenpu
MG 10 !z NORM
SERIE N

N TYP
30° | los3shia
HSC HELIX] =

uni

KenAI

——aa00.60..1  [IRE

\
J

MG 10

J

KENDU
NORM

SERIE|

\
J

KENDU
TYP |

-

s

DIN
I—

Brillante
Uncoated

I

Brillante

Uncoated
|

)
Brillante

Uncoated

6535-HA| —

R D
- 12°
2,5
D3
o]

L3

€ (cona
?

____4400.60..0 (3

49

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios

2 flute ball nose slot drill

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti
Kugelfraser, 2 Schneiden

@pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepuyeckum mopyom

Inox
Stainless

D d L L D3 L3 R L2 a
4902.60.

h h6 +0,01

2 6 3 57 2 2 1 5 7,10 00200

3 6 4 57 2 21 15 65 59 00300

4 6 5 57 2 2 2 8 4,40 00400

5 6 6 57 2 21 25 10 2,6° 00500

6 6 7 57 2 57 2 3 00600

8 8 9 63 2 7,1 21 4 00800
10 10 n 72 2 97 32 5 01000
12 12 12 83 2 15 38 6 01200
16 16 16 92 2 155 47 8 01600
20 20 20 104 2 195 54 10 02000.20

Fresa frontal térica, 2 labios, sin y con refrigeracion interior - Corte al centro

2 flute torus slot drill, without and with internal coolant supply — Center cut

Fraise cylindrique torique, 2 dents sans et avec arrosage central - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale, 2 denti, senza e con refrigerazione interna — Taglio al centro
Torusfrdser, 2 Schneiden, ohne und mit Innenkihlung — Zentrumsschnitt

Ope3a 2-x 3y6as KoHyesas c mopyosol pexyujeli 4acmbio (C 8HyMpeHHUM U 6e3 BHYMpPeHHe20 0X1ax0eHUs)

Inox
Stainless

©

&
D d L A D3 13 R
o 4400.60. | 4400.60.
_0:04 hé +0,05
3 3 4 38 2 29 10 05 | 003000500
4 6 5 57 2 37 14 05 | 004000500
6 6 7 57 2 55 20 1 006001000
8 8 8 69 2 74 34 25 | 008002500 | 008002501
0 10 10 72 2 9 32 2,5 | 010002500 | 010002501
12 12 1 72 2 11 35 25 [ 012002500 | 012002501
12 12 12 72 2 mr 35 4 012004000 | 012004001
16 16 16 92 2 148 52 25 | 016002500 | 016002501
16 16 16 92 2 148 52 4 016004000 | 016004001
20 20 20 101 2 185 58 2,5 | 020002500 | 020002501
200 20 20 101 2 185 58 4 020004000 | 020004001
20 20 20 101 2 185 58 6 020006000 | 020006001
25 25 20 103 2 28 58 4 025004000 | 025004001
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uni Fresa frontal torica, 2 labios, sin y con refrigeracion interior, larga - Corte al centro

KeEeNn Al 2 flute torus slot drill, without and with internal coolant supply, long — Center cut
Fraise cylindrique torique, 2 dents sans et avec arrosage central, longue — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali toroidale, 2 denti, senza e con refrigerazione interna, lunga - Taglio al centro
Torusfrdser, 2 Schneiden, ohne und mit Innenkihlung, lang - Zentrumsschnitt
Ope3a 2-x 3y6as KoHyesas ¢ mopyosoll pexyujeli Yacmolo (c BHymMPeHHUM U 6e3 BHYMPeHHe20 0XAX0eHUS), ONUHHAA cepus

Inox
Stainless

Brillante

Uncoated

©

=i

ﬂ S—
Uncoated
=

-

HM | |kenou L LB R 4 401.60. | 4401.60.
MG 10, [NORM o " 08
8 8 8 8 2 74 4 25 | 008002500 | 008002501
KENDU 12 12 1 8 2 M1 4 25 | 012002500 | 012002501
TYP 12 12 12 81 2 11 4 4 012004000 | 012004001
16 16 16 104 2 148 64 25 | 016002510 | 016002511
) (30° 16 16 16 104 2 148 64 4 | 016004010 | 016004011
HSC HELIX 16 16 16 104 2 148 64 6 | 016006010 | 016006011
\ 16 16 16 116 2 148 76 25 | 016002500 | 016002501
= 16 16 16 116 2 148 76 4 | 016004000 | 016004001
4 16 16 16 116 2 148 76 6 | 016006000 | 016006001
- 20 20 20 16 2 185 73 25 | 020002500 | 020002501
20 20 20 116 2 185 73 4 | 020004000 | 020004001
20 20 20 16 2 185 73 6 | 020006000 | 020006001
20 20 20 131 2 185 88 4 | 020004010 | 020004011
20 20 20 11 2 185 8 6 | 020006010 | 020006011
25 25 20 165 2 228 120 08 | 025000800 | 025000801
25 25 20 165 2 28 120 4 | 025004000 | 025004001
uni Fresa frontal, 1 labio, ALU - Corte al centro
|(E n Al 1 flute slot drill, ALU - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 1 dent, ALU - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali, 1 dente ALU - Taglio al centro

ALU Schaftfraser, 1 Schneide — Zentrumsschnitt

®pe3a 00HO3y6ast Na308as ¢ Mopyo8oU pexxyuieli Yacmsio NO AJIIOMUHUI0

4100.60 €

Brillante

Uncoated

HM | kenpu| |SERIE D b “ 2 4100.60.
MG 10| [NORM| | N ] wo
1,5 3 6 5 1 00150
KENDU - 2 3 8 50 1 00200
TYP @ HSC 3 312 50 1 00300
N B 4 4 15 60 1 00400
" e

23 6535 HA . 5 5 17 60 1 00500
HELIX| |=—= 6 6 20 65 1 00600
) j 8 8 N 63 1 00800
10 0 25 751 01000
u 12 1230 80 1 01200




KenAl

4200.68

G

\
J
N

HM | kenpu| [SERIE
MG 10)

.

O
o]

KENDU
TYP

25° 6535-HA|
HELIX

< |

<l

0 El
‘ L

L3I

i

:n%gj

.

KenAI

4201.68

(o <enpu 51

Fresa frontal, 2 labios, corta - Corte al centro

2 flute slot drill, short - Center cut

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

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

Langlochfrdser, 2 Schneiden, kurz - Zentrumsachnitt

Ope3sa 2-x 3yb6as KoHUe8as ¢ mopyosol pexyueli 4acmeto, KOpOMKas cepus

Inox
Stainless

D d L YA D3 L3 R
4200.68.

h1o h6 0,2

2 3 3 38 19 9 0,1 00200

3 3 4 38 29 10 0,1 00300

4 6 5 54 38 14 0,1 00400

5 6 6 54 48 17 0,1 00500

6 6 7 54 57 18 0,1 00600

8 8 9 58 7,1 20 0,1 00800

97 24 0,1 01000
15 28 0,15 01200
155 34 0,15 01600
195 4 (NEY 02000.20

12 12 12 73
16 16 16 82
20 20 20 92

N NN RN NN NN N

Fresa frontal, 2 labios - Corte al centro

2 flute slot drill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti - Taglio al centro
Langlochfrdser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

Opesa 2-x 3ybas koHYesas ¢ mopyosol pexxyuiel 4acmeto

Inox
Stainless

Hm | | DI | [SERIE
MG 10

NORM
KENDU
LTYP @ HSC
(" DIN 4
45° | les3sha }4
HELIX|

\
J

D d L VA
4201.68.
h h6
2 3 7 38 00200
3 3 8 38 00300
4 6 n 57 00400
5 6 13 57 00500
6 6 13 57 00600

8 8 19 63
10 0 22 72
12 122 83
16 16 32 92
20 20 38 104

00800
01000
01200
01600
02000.20

N NN NN NN NN N
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uni Fresa frontal, 3 labios,radio o chaflan en la esquina, con hélice variable
KeEeNn Al 3 flute end mill, corner radius or chamfer, unequal helix angles
Fraise en bout, 3 dents, rayon ou chanfrein, a hélice différente
Fresa frontale, 3 taglienti, raggio o smusso di spigolo, angolo di elica differenziata
Langlochfrdser, 3 Schneiden, Eckenradius oder Fase, ungleicher Drallwinkel

4302.60 @ Ope3a 3-x 3y6as KoHuyesas ¢ ackod unu paouycom Npu 8epuluHe, HepagHoMepHbIL Yo nodsema cnupanu
'
Brillante Inox
Uncoated Stainless
© ©
4302.68
=Sy T T Tel T [ T T T T

HM | lkenpu| |SERIE b R e PEYYPN 4302.65.

MG 10) [NORMJ N-XL 77‘%\L%c o o &
4 6 mo57 3 38 21 02 008 |00400.0021 [LIZITNIVY
KENDU @ HPC - 5 6 13 5 3 48 21 02 01 |00500.0021 [ILIXIVL
TYP . 6 6 13 5 3 51 21 02 015]00600.0021 [LIJITXIVY
- 8 8 19 6 3 74 27 3 025 0,5 00800.0027 {ILIIKIY

440499 | DIN B DE
6535-HA ; 8 8 19 6 3 25 74 27 3 [IIIIFITA 00800.2527
HELIX| == f‘) o 10 10 2 7 3 9 32 3 025 015|01000.0032 {GIIKIEP
p— 10 10 2 7 3 9 2 3 [IITRTEYN 01000.1032
10 10 2 723 25 9 3 3 01000.2532 [(R[1[IbE37)
w y 10 10 2 8 3 9 45 3 025 0,5[01000.0045 [ULIIXIZE
— 10 10 2 8 3 25 9 45 3 01000.2545 [(R[TIIMEZ
e 12 12 6 8 3 11 38 3 03 02 012000038 |(RPILXIEE
12 12 26 8 3 1138 3 01200.1038 [(FPIIRTEE
12 12 26 8 3 25 11 38 3 01200.2538 [(FPIIPEEE
12 12 26 8 3 1138 3 01200.3038 [(FPIIUETEE
12 12 26 8 3 4 11 38 3 01200.4038 [(JPIIRTEE
12 1226 100 3 11 5 3 03 02 |01200.0055 |CRPIIXIEES
12 12 26 0 3 25 11 55 3 01200.2555 [(JPIIMEESS
12 1226 100 3 155 3 LPITRTIEY 01200.4055
16 16 32 92 3 148 47 3 04 025]01600.0047 [LRCIINIYY
16 16 32 9 3 148 471 3 01600.1047 [(RITIRITY
16 16 32 9 3 25 18 4 3 01600.2547 [(R[TIWEYY)
16 16 32 9 3 148 471 3 01600.3047 [(RITIELTY)
16 16 32 92 3 4 18 4 3 01600.4047 [(RIIIRITY
16 16 32 10 3 148 64 3 04 025]|01600.0064 [(RTINIIT
16 16 32 10 3 25 148 64 3 01600.2564 [(R[TIMETZ
16 16 32 10 3 148 64 3 [[ITRI7Y 01600.4064
16 16 32 16 3 148 72 3 04 025]01600.0072 [LRCILXIU)
16 16 3 16 3 1“8 72 3 L[I0[07] 01600.1072
16 16 32 16 3 25 18 712 3 [ITIFI7N 01600.2572
16 16 32 16 3 1“8 72 3 01600.4072 [(R[TIRI)
20 20 38 104 3 185 60 3 06 03 |02000.0060 [PIILXIIT)
20 20 38 104 3 185 60 3 02000.1060 [(PITIRTIT)
20 20 38 104 3 25 185 60 3 [PITTFLITN 02000.2560
20 20 38 104 3 185 60 3 (PIITETUN 02000.3060
20 20 38 104 3 4 185 60 3 [PITTXTITN 02000.4060
20 20 38 15 3 185 75 3 06 03 |02000.0075 (PIIINIVAS
20 20 38 125 3 25 185 75 3 02000.2575 [(PILUMETS
20 20 38 15 3 185 75 3 (PITTRTA 02000.4075
20 20 38 150 3 185 9 3 06 03 020000092 [(IILXIIY]
20 20 38 150 3 25 185 9 3 02000.2592 [(PI1[PELY]
20 20 38 150 3 185 92 3 [PITTNTI7N 02000.4092
25 25 45 1 3 25 65 3 06 035]02500.0065 [UEINIIT
25 25 45 11 3 25 25 6 3 02500.2565 [PV
3 3

25 25 41 02500.4065 |Xi2ELIRNIGS




uni
KenAl

€ (cona

Brillante
Uncoated

4303.60

56°+59°
HELIX

L

(9 <enpu

Fresa frontal, 3 labios,radio o chaflan en la esquina, con hélice variable
3 flute end mill, corner radius or chamfer, unequal helix angles
Fraise en bout, 3 dents, rayon ou chanfrein, a hélice différente

Fresa frontale, 3 taglienti, raggio o smusso di spigolo, angolo di elica differenziata
Langlochfrdser, 3 Schneiden, Eckenradius oder Fase, ungleicher Drallwinkel
Ope3a 3-x 3y6as koHyesas ¢ hackoli unu paduycom npu epuiliHe, HepagHoMepHblli y201 nodsema cnupanu

Inox
Stainless

53

D d L YA R D3 L3 r ¢ Ch
4303.60.
h1o h6 0,5 450
8 8 12 70 3 74 37 3 0,25 0,15 00800.0037
8 8 12 70 3 2,5 74 31 3 00800.2537
10 10 15 80 3 9 45 3 0,25 0,151 01000.0045
10 10 15 80 3 2,5 9 45 3 01000.2545
12 12 26 83 3 n1r 38 3 03 02 |01200.0038
12 12 26 83 3 25 111 38 3 01200.2538
12 12 26 83 3 4 n1r 38 3 01200.4038
12 12 18 100 3 11 5 3 03 02 |01200.0055
12 12 18 100 3 25 111 55 3 01200.2555
12 12 18 100 3 4 11 5 3 01200.4055
16 16 24 92 3 148 47 3 04  0,25]01600.0047
16 16 24 92 3 25 148 47 3 01600.2547
16 16 24 92 3 4 148 47 3 01600.4047
16 6 24 110 3 148 64 3 04 0,25]01600.0064
16 6 24 110 3 25 148 64 3 01600.2564
16 16 24 110 3 4 148 64 3 01600.4064
16 16 13 16 3 148 72 3 04  0,25]01600.0072
16 16 13 16 3 25 148 72 3 01600.2572
16 16 13 16 3 4 148 72 3 01600.4072
20 20 28 104 3 185 60 3 06 03 |02000.0060
20 20 28 104 3 25 185 60 3 02000.2560
20 20 28 104 3 4 185 60 3 02000.4060
20 20 28 125 3 185 75 3 06 03 |02000.0075
20 20 28 125 3 25 185 75 3 02000.2575
20 20 28 125 3 4 185 75 3 02000.4075
20 2 15 150 3 185 92 3 06 03 |02000.0092
20 20 15 150 3 25 185 92 3 02000.2592
20 20 15 150 3 4 185 92 3 02000.4092
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uni

(o <enpu

KenAl

)
Brillante

Uncoated

HM | (kenpu| [SERIE
MG 10/ [INORM N
KENDU 38°+40°)

TYP HPC HELIX

DIN =
6535-HA f-)

[— L J
M

o

L3

>+
ﬁ
B d

(@)
*}Fl¢

h

ke

Fresa frontal de gran desbaste, 3 labios, con hélice variable - Corte al centro

3 flute roughing end mill, unequal helix angles - Center cut

Fraise cylindrique ravageuse en bout, 3 dents, a hélice différente — Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali per sgrossatura, 3 denti, angolo di elica differenziata - Taglio al centro
Schruppfraser, 3 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumsschnitt

4306.60 @ Ope3a yepHosas 3-x 3y6as, HepagHoMepHsil y201 N00BemMa cnupanu ¢ Mopyosoll pexyueli 4acmoko

4306.68

Inox
Stainless

©
1 Jlel [ [ [ 1 [ [ |
D d L YA D3 L3 C Ch
4306.60. [zl K15

h1o h6 450

6 6 10 57 3 57 21 03 03 00600

8 8 16 63 3 717 27 04 04 00800
10 10 19 72 3 97 32 04 04 01000
12 12 22 83 3 1n5 38 05 05 01200
16 16 29 92 3 155 47 05 05 01600
20 20 32 104 3 195 54 06 06 02000




HSC

(o <enou

HIGH SPEED
CUTTING
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u ni Recomendado - Recommended Posible - Suitable

G f @ Recommandé - Raccomandato @ Propre - Possibile
I(E n ra Empfohlen - PexkomeHdyemoe Méglich - BoamoxHbit

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
NHOekc

ITEM 2900.26‘2901 .26
Z

MATERIA PRIMA
RAW MATERIAL

RECUBRIMIENTO
COATING

NORMA
STANDARD

SERIE

TIPO KENDU KENDU KENDU KENDU
TYp TYP TYP TYP TYP

VISTA FRONTAL
FRONT VIEW

GEOMETRIA
GEOMETRY

TECNOLOGIA
TECNOLOGY

I

B
B
~|

SC HSC

&

w0

N
I
w0
N
I

ANGULO HELICE 30° 30° 30° 30°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX HELIX

— - . )
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING

— ~—

ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING

(%] 4+12 4+12 4+12 6+12 4+12 4+12 4+8 612

g
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uni Fresa frontal punta semiesférica, 4 labios
kenGraf 4flute ball nose end mill
Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 4 dents
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 4 denti
Kugelfraser, 4 Schneiden
@pe3sa 4-x 3y6as c nonycepudeckum mopyom

2900.26

( ) ( Rrxop2 D d L A R
HM KENDU D R 2900.26.
MG 6 NORM B h9 hé +0,02
p _ 4 4 12 40 4 2 00400
SERIE| | N @ 5 5 14 50 4 25| 00500
N TYP 6 6 16 50 4 3 00600
oI 8 8 20 60 4 4 00800
o
Hsc| | 39° | |esssa . 10 10 2 70 4 5 01000
HELIX| === 12 12 25 75 4 6 01200
4]
uni Fresa frontal punta semiesférica, 4 labios, larga
KEeNn G raf 4 flute ball nose end mill, long

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

Opesa 4-x 3y6as ¢ nosiycghepuyeckum mopyom, O/IUHHASA

HM R 0,02 KENDU

D_ R
MG % NORM ! j( 6w . 2901.26.
4 4 30 100 00400
SERIE| | N @ ‘ 5 5 35 100 5 | 00500
L L J[TYP 6 6 40 10 00600
p— 8 8 45 10 00800
Hsc| | 3% son A y 10 10 45 100 01000

e e
N B W N

12 1245 100 01200

T
m
C
x

UNIKENGRAF
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uni
KeNGraf

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, 4 denti, lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, lang

@pe3sa 4-x 3y6as c nosycgepudeckum mopyom, O/IUHHASA

HM | | "2 | Ikenpu

MG 6 !2 NORM

30° DIN
HSC 6535-HA
HELIX] =

uni
KenGraf

D d L YA D3 L3 R
2902.26.

h9 h6 0,2

4 4 15 100 4 39 30 2 00400

5 5 15 100 4 49 4 2,5 00500

6 6 20 100 4 58 50 3 00600

8 § 20 100 4 7,7 60 4 00800
10 0 20 150 4 97 10 5 01000
12 12 22 150 4 N7 75 6 01200

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, 4 denti, extra lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, extra lang

®Opesa 4-x 3ybas ¢ nosiycghepuyeckum mopyom, SKCmpaoauHHAas cepus

HM R0,02 KENDU
MG 6 NORM

SERIE|] [ N | é%;
XL | (TP

o DIN
HsC| | 39° | les3s+n

(T
m
=

3

L3

D d L VA D3 L3 R
2903.26.
ho h6 0,2
6 6 50 150 4 58 100 3 00600
8 § 50 150 4 7,7 100 4 00800
10 0 60 150 4 9,7 100 5 01000
12 12 60 150 4 11,7100 6 01200
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uni Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquina - Corte al centro

KEeN G raf 4 flute corner radius end mill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d’angle - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo - Taglio al centro
Langlochfréser, 4 Schneiden, mit Eckenradius - Zentrumsschnitt
@pesa 4-x 3ybas KoHYesas paduycHas

Inox
Stainless

o

K
DIAMOND
-
HM | (kenou| |SERIE D D J L l R 2200.26.
MG6) |NORM N ) ~—— R h1o h6 +002
—— — 4 4 12 40 4 0,2 00400
N HSC 5 5 14 50 4 03 00500
TYP - 6 6 16 50 4 03 00600
— 8 8 20 60 4 0,5 00800
30° | losorbia : y 10 10 2 70 4 05| 01000
HELIX| |[== 12 12 25 75 4 05| 01200
- Ld]
uni Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquina, larga - Corte al centro
IKEN G r af 4 flute corner radius end mill, long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d'angle, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo, lunga - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden, mit Eckenradius, lang - Zentrumsschnitt

Opesa 4-x 3ybas KoHUesads ¢ paduycamu npu sepuiuHe, ONUHHASA cepus

Inox
Stainless

L

N
DIAMOND
&
D R D d L 7 R
HM | (kenpu| |SERIE — 2201.26.
MG 6 NORM L h10 hé +0,02
—_— —_— 4 4 30 100 4 0,2 00400
N H S c 5 5 35 100 4 0,3 00500
TYP - 6 6 40 100 4 03| 00600
- -
—— e — 8 8 45 100 4 05| 00800
30° 6535-HA _ _I 10 10 45 100 4 0,5 01000
HELIX| (=== N 12 12 45 100 4 0,5 01200

UNIKENGRAF
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uni
KeNGraf

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

4 flute corner radius end mill, long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d’angle, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo, lunga - Taglio al centro
Langlochfrdser, 4 Schneiden, mit Eckenradius, lang - Zentrumsschnitt

@pe3a 4-x 3y6as KOHYesas ¢ paduycamu npu sepuiuHe, OIUHHAA cepus

0
DIN
30° | les35ha Ab‘) a)
HELIX| |=—

o

|

uni
KenGraf

D d L YA D3 L3 R
2202.26.

h1o h6 0,2

4 4 10 100 4 38 30 0,3 | 004003003
4 4 10 100 4 38 30 0,5 | 004003005
6 6 15 100 4 58 50 0,3 | 006005003
6 6 15 100 4 58 50 0,5 | 006005005
8 8 15 100 4 7,1 60 0,3 | 008006003
8 8 15 100 4 7,1 60 0,5 | 008006005

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

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

Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d'angle, extra longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo, extra lunga - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden, mit Eckenradius, extra lang - Zentrumsschnitt
Opesa 4-x 3yb6as KoHUesas ¢ paduycamu npu 8epuilHe, SKCmpadsluUHHAsA cepus

D
HM | kenpu| [SERIE ~ R
MG 6 (NORM| | XL H
N — -
(3]
) & Y 3
30° | losasna | 49| D3
HELIX {: A‘M e
Y

D d L VA D3 L3 R
2203.26.

h1o h6 0,2

6 6 50 150 4 58 100 03 00600

8 § 50 150 4 7,7 100 05 00800

8 8 15 150 4 7,7 60 0,3 | 008006003
10 0 60 150 4 9,7 100 0,5 01000
12 12 60 150 4 11,7 100 0,5 01200
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uni Recommands - feccomandato. (3) Propre -Possible
[ ] pre - Possibile
I ( E n F ] Empfohlen - PekomeHdyemoe Méglich - BoamoxHsiti
Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
WHOekc
ITEM 7SO1.F0‘ 7S501.FF 7BO3.F0‘7BO3.FF|7H03.F0|7A03.F0|7M03.FF|7R01.FF
YA 11-17 11-17 11-17 11-17 8-10 2 4-6 8

MATERIA PRIMA HM HM HM HM HM
RAW MATERIAL ESM6 ESM6 ||| ESM6 ||| ESM6 || | ESM6

Brillante [n} {Brillante ‘n’ Brillante Brillante n A
)

RECUBRIMIENTO {Brillante} ‘ n’

Brillantel

COATING Uncoated Uncoated w Uncoated w Uncoated Uncoated| | [Uncoated w W
NORMA KENDU KENDU KENDU fKENDU KENDU KENDU\ 'KENDU\ KENDU
STANDARD NORM NORM NORM INORM| NORM| [ INORM| [ [NORM) | NORM
SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE||(SERIE] | [SERIE| | [SERIE

N L N L L L L N
TIPO KENDU KENDU KENDU KENDU w w KENDU| | (KENDU

TYP

TYp TYP TYP TYP TYP TYP ||| TYP

TYP
r— ()
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
— J — — —
I} @

=D

GEOMETRIA

GEOMETRY

TECNOLOGIA

TECNoLOG HPC HPC HPC HPC| |HPC||{HPC {Hpc} HPC

ANGULO HELICE i i i i 40° 0° 0°

HELIX ANGLE HELIX| [ | HELIX HELIX

TIPO DE TRABAJO U U

o) ) ol )| (el | (k] (g0
S — ) e N

ACABADO SUPERFICIAL

SURFACE FINISHING

(%] 612 612 6+12 6+12 12+20 6+16 6+12 6+20

Bl

| wossantessees ||| ] [ | [ | [ | [ | |
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u n i Recomendado - Recommended Posible - Suitable
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile

[
I(E n F ] Empfohlen - PexomeHOyemoe Méglich - BoamoxHsiti

Indice

Index

Index

Indice

Inhalt

WHOekc

ITEM

Z

MATERIA PRIMA HM

RAW MATERIAL ESM6

RECUBRIMIENTO

COATING

NORMA KENDU

STANDARD NORM

SERIE SERIE
_N_

TIPO KENDU

TYp TYP

VISTA FRONTAL

FRONT VIEW

GEOMETRIA | \
GEOMETRY , \

TECNOLOGIA
TECNOLOGY HPC
ANGULO HELICE 10°
HELIX ANGLE HELIX
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING w
S
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
—
9] 6+ 20
B 70 70

m Inox / Stainless steels --




SEMICRISTALINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO
SEMICRYSTALLINE SEMICRYSTALLINE + % FIBER AMORPHOUS
PEEK AFRP PA66 PEEK POM PVDF PTFE PMMA
Aramide GF30 CF30 GF25 GF20 (F25 ACRILIC
Denominacion ;(E)%EHER ETHER POLIAMIDA AROMATICA | POLIAMIDA E(E)%ETEHER ETHER POLIOXIMETILEO POLIVINILO FLUORADO | POLITETRAFLORUROETILENO | METACRILATO
Designation ;?%ZTEHER ETHER POLYARAMIDE AROMATIC | POLYAMIDE Zg%,EVTEHER ETHER POLYOXYMETHYLENE | PLYVINYL FLUORIDE POLYTETRFLURETHYLENE | METHACRYLATE
9
% Carga de fibra - - 30% GLAS FIBER 30% CARBONFIBER | 25% GLAS FIBER 20% GLAS FIBER 25% CARBONFIBER | -
% Fiber loading
Marcas TECAPEEK KEVLAR TECAMID 66 HYLAR TEFLON PEXIGLAS
Brand VICTREX NOMEX ULTRAMID A TECAPEEK GF30 KYNAR TECAFLON DEGLAS
rands AKULON S SOLEF PERPEX
- Gran rigidez y estabili- | Alta estabilidad . Alta resistencia al Alta resistenciaa la Muy transparente
Excelente resistencia . ) " ; . . Consistente y muy - X
. L No conductivo, tendencia | dad dimensional. dimensional. - . ataque quimico, temperatura. Altamente resistente
. mecdnica y quimica a X X rigido, buen aislante R . .
Caracteristicas adelaminar. Compacto, duro, ten- Muy abrasivo, tenden- . abrasivo, tendencia a Muy abrasivo, tenden- | al agua.
alta temperatura. . . ! K X . electrico. . X . §
- ) Muy facil de mecanizar. | dencia a delaminar. cia a delaminar. R delaminar. cia a delaminar. Sensible al alcohol.
Facil de mecanizar. - o . Buena mecanizacién.. s ' o . - R
Buena mecanizacion. | Dificil de mecanizar. Dificil de mecanizar. Dificil de mecanizar. Fécil de mecanizar.
High rigidity and " . " .
Excellent mechanical & ) dimensional stability. | High dimensional stabi- | Consistent and very rigit. High r.esman(e o High resistance to erry trar?sparent.
; . Nonconductive Tenden- . . X chemical attack, temperature. High resistance to
. chemical resistance to - Compact, hard. lity, very abrasivee. Good electrical . .
Characteristic . ¢y to delamination. . X ) . abrasive. Very abrasive. water.
high temperatures. N . Tendency to delami- Tendency to delaminate. | insulation. . . L
. Very dificult to machine . " . R Tendency to delaminate. | Tendency to delaminate. | Sensitive to alcohol.
Easy to machine. nation. Very dificult to machine. | Good machinability. . . . . )
. Dificult to machine. Dificult to machine. Easy to machine.
Easy to machine.
Médulo Young
3,6 Gpa 59-127 Gpa 5,2Gpa 8,1Gpa 7,9 Gpa 10 Gpa 4,2 Gpa 3,2Gpa
Young’s modulus P ‘ P P P P P P
Resistenciaa la traccién |, o)., - 40-150 Mpa 157 Mpa 136 Mpa 90 Mpa - -
Tensile strength P i’ P p p
Conductividad térmica | .., - 0,27W/mK - - 0,29W/mK - -
Thermal conductivity
Tg °C 143°C 200°C 80°C 1450C 60°C 150°C 260°C 1050C
Bombas. Construccién de Automocion. Epgranajes. Sustituto del cristal
. - Discos de control.
Pistones. maquinaria. Naval. " en ventanas de cons-
) - - Impulsores. Piezas torneadas y R
Rodamientos. (able fibra dptica. Automocion. Nuclear. M . . truccion residencial,
. .. P P X , Cojinetes de desliza- fresadas. Cojinetes. X .
Aplicacion A cable. Engranajes. Pozo petrdleo. . ” . Submarinos, Aviones,
- . . . miento y elementos de | Perfiles de extrusion. | Segmentos de pistones. L
Aerondutica. Articulos deportivos. Embragues. Electronica. S Faros de automévil,
L - i resorte. Moldes de inyeccién. o
Automévil. Envases mecdnicade | Areas médicasy Bombas. Tecnologia médica,
Implantes médicos. precision. Aeroespaciales. ) ) - Lentes oculares.
Piezas de transmision.
Pumps. Construction machiners Automotive. Gears. Substitute glass
Pistons. Automotive "\ Marine. Control disks. windows of residential
Bearings. Fiber optic cable. Gears ) Nuclear. Impellers. Turned and milled parts. Piston inds. construction, Submari-
Application Cable Insulation. Snowboards. ) Oil well. Bearings slide and Etrusion profiles. n7ngs. nes, Aircraft. Automobi-
. . (lutches. . X - Bearings. iy
Aeronautical. Sporting goods. L . Flectronics. spring elements. Injection molds. le headlights,
y Precision mechanics iy "
Automobile. ackaain Medical and Aerospace | Pumps. Medical technology,
Medical Implants. packaging. fields. Transmission parts. Eyepiece




FIBRA CARBONO FIBRAVIDRIO METAL POLIMEROS Y FIBRA  [COMPUESTO DE MATRIZ METALICA| ESTRUCTURA PANEL DE ABEJA
CARBON FIBER FIBER GLASS METAL POLYMERS & FIBER METAL MATRIX COMPOSITE HONEYCOMB STRUCTURE
HIBRIDOS
CRP GRP HYBRID MMC HONEYCOMB
SANDWICH 2-3 CAPAS:
o ALUMINIO-CRP-TITANIO, ESTRUCTURA DE UN METAL CON ESTRUCTURA PANEL DE ABEJA CON

Denominacién FIBRA DE CARBONO FIBRA DEVIDRIO CRP-ALUMINIO, ALUMINIO-CRP, COMPONENTE DE REFUERZO METAL, POLIMEROS Y FIBRA
CRP-TITANIO, TITANIO-CRP.
SANDWICH 2-3 LAYERS: ALUMINUM-

L TITANIUM-CRR CRE-ALUMINUM, STRUCTURE WITH A REINFORCING | HONEYCOMB STRUCTURE WITH METAL

Designation CARBON FIBER GLASS FIBER ALUMINUM-CRE CRP-TITANIUM, | MATERIALINTOAMETALMATRIX |, POLYMERS & FIBER
TITANIUM-CRP

% Carga de fibra

80% 80% - - -

% Fiber loading 0

Marcas ] ] . i .

Brands

Resistencia al fuego, no absorve la
Elevada resistencia mecénica humedad. Dificil de mecanizar por la
: Buen aislante térmico. Varios materiales. Buena conductividad térmicay P

Caracteristicas

Muy baja expansion térmica.
Muy dificil de mecanizar.

Muy dificil de mecanizar.

Dificil de mecanizar.

eléctrica.
Varios materiales.
Muy dificil de mecanizar.

presencia de materiales verticales y
horizontales.

High mechanical resistance.

Fire-resistant, does not absorb
moisture.

Difficult to machine because of

Characteristic Very low thermal expansion. Veryg 009 thermal s ulation Severqls materils. . Good thefr(nal and electrcal the presence of both vertical and
. . Very dificult to machine Very dificult to machine. conductivity. ; .
Very dificult to machine ) horizontal materials.
Severals materials.
Very difficult to machine
Médulo Young 2286pa 75,9 Gpa . ; ;
Young’s modulus
Re5|s.tenC|a alatraccion 3,800 Mpa ; R B
Tensile strength
Conductividad t(?rrmca WW/mK 005 W/mK ) i i
Thermal conductivity
Tg °C
Aerondutica. Tanques.
- Arcos. ?
Automocion. Discos de freno.
Ballestas. -
.. Barcos. . - Automocién. -
Aplicacion - Cascos de embarcaciones. Aerondutica. -~ Aeronéutica.
Bicicletas. ) - Aerondutica.
. Partes de la carroceria del automévil. .
Joyerfa. Tanaues Bicicletas.
Portatiles. ques. Electrénica.
Aeronautical. Bows Tanks.
Automotive. . Brake discs.
Boats. Gossbos. Automotive.
Application . Boat hulls body. Aeronautical. o Aeronautical.
Bicycles. . Aeronautica.
Parts of the automobile. ;
Jewelry. Tanks Bikes.
Notebooks ’ Electronic.

65
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uni . Router, diente piramidal, sin corte frontal
KEeNn F'l Router, pyramid-toothed, no end cut
Routeur, dent pyramide, sans couper avant
Router, dente piramide, senza taglio frontale
Router, pyramidenverzahnt, flache Stirn
/1715 CMeK1080/10KHA C pexxywum mopyom - He 06pe3aHHbIl KoHey,

© &

SEMICRISTA- FIBRA

Brlante LINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRAVIDRIQ '1::::0 Metal matrix B"::f::"’
Uncoated SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + 9% FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS p"ﬁhm composite ":beja GRAFITO
LLINE FIBER GRAPHITE

Cut AFRP | PAGG | PEEK | PVDF | PTFE | POM | PMMA HIBRIDOS Ho-
7501.FF @ cond./ | PE luamide] GF30 | ce30 | Gr0 | cr2s |25 | Aaiic | ®° | R | wveaw | MMC | nevcoms
.

D d L /A
HM | |kenou| |SERIE o 7S01.F0. [ /A0
ESM6 | |NORM N == oM
6 6 25 60 M 00600
KENDU — 8 8 25 63 14 00800
TYP Q HPC 10 10 3 73 16 01000

12 12 32 0 17 01200

N\ N

DIN - ot
6535-HA fﬂ) ) 9 4
[— /9

Air| o | [of

uni . Router, diente piramidal, largo, sin corte frontal
KEN F'l Router, pyramid-toothed, long, no end cut
Routeur, dent pyramide, longue, sans couper avant
Router, dente piramide, lungo, senza taglio frontale
Router, pyramidenverzahnt, lang, flache Stirn
[1718 CMeK1080/10KHA C peXxywum mopyom, OJIUHHASA - He pexyuuli mopey,

€ (cona)

Brillante

7S03.F0
% £ SEMICRISTA- FIBRA
- LINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRAVIDRIO " |Metal matrix| ~ "0 7
s o Uncoated SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + 9% FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS "°ﬁh composite | P GRAFITO
. LLINE FIBER " PR | Guapie
Cut AFRP | PA66 | PEEK | PVDF | PTFE | POM | PMMA HIBRIDOS HO-

Cond. PEEK Aramide| GF30 | CF30 | GF20 | CF25 | GF25 | Acrilic (kP GRP HYBRID mmc NEYCOMB

© 0|00 |© © 1 ©]© © | ©

Metal

Estructura

N N

HM

a
)
—
y 7S03.FO0. [ 741832
ESM6 h10 h6
6 6 25 100 11 00600 00600
KENDU 8 8 40 80 14 00800 00800
TYP | 8 8 25 100 14 | 00800.01 [ (I[N
— . 0 10 30 100 16 01000 01000
6535.1A ‘é‘) f" J | 12 12 50 100 17 01200 01200
— 73
BN

Air .H .E

)
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uni . Router, diente piramidal, 2 cortes, corte al centro angular

KEeNn F'l Router, pyramid-toothed, 2 flute, end mill style, end mill push cut
Routeur, dent pyramide, 2 coupe, coupe au centre angulaire
Router, dente piramide, 2 denti, taglio angolare al centro
Router , pyramidenverzahnt, 2 Schneiden, schiebender Schnitt
/1715 CMeK1080/10KHA C pexxywum mopyom 2-X, UeHMpPaabHbIM pe3oM

| 7B01.F0 KOS
S .

'''''' ) SEMICRISTA- FIBRA
== Ehilnts LINoS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO | CARBONO |FIBRAVIDRIO] M |\eta matrix B""‘It:"
S s o Uncoated SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER AmorvHous | caRBoN | FIBERGLASS| PO | composite | PREI%e | oreiro
fibra abeja
— LLINE FIBER GRAPHITE
Cut AFRP | PA66 | PEEK | PVDF | PTFE | POM | PMMA HIiBRIDOS HO-
7B01.FF @ cond./ | PE luamide] GF30 | cr30 | Gr20 | cr2s |25 | Aaiic | F° | R | wyeaw | MMC | neveoms
m . d

HM | [kenou| [SERIE 0 — e EL LI | 7801 FF:
ESM6 NORM N _‘ . h10 h6

6 6 25 60 11 | 00600
KENDU —
TYP @ HPC

8 8 25 63 14 00800
(" DIN e T
6535-HA <4 4
4

10 0 30 73 16 01000
12 12 32 90 17 01200

|

.

J

E\,
q

y 4
—
[ |
=

g

uni . Router, diente piramidal, 2 cortes, largo, corte al centro angular
KEN F'l Router, pyramid-toothed, 2 flute, long, end mill push cut
Routeur, dent pyramide, 2 coupe, longue, coupe au centre angulaire
Router, dente piramide, 2 denti, lungo, taglio angolare al centro
Router , pyramidenverzahnt, 2 Schneiden, lang, schiebender Schnitt
[1na cmeK1080/10KHA C peXyUUM MOpYOM 2-X, ONUHHASA , UeHMPAsbHbIM Pe30oM

_____7B03.F0 __[CSECH

—— SEMICRISTA- FIBRA Metal tructura
LINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRAVIDRIO| %' IMetal matrix| - "0
Uncoated SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS "°::'°'° composite "‘"I:.e GRAFITO
_ LLINE FIBER " PR | crapime
Cut AFRP | PA66 | PEEK | PVDF | PTFE | POM | PMMA HIBRIDOS HO-
@ Cond. PEEK IAramide| GF30 | CF30 | GF20 | CF25 | GF25 | Arilic (RP GRP HYBRID MM NEYCOMB
) elelelele ©loele ©]®
s N ~N D
HM | |kenpu| |SERIE — _— S 7B03Fo. [k
(ESM6 [NORM] [ L : e
p N - 6 6 25 00 1N 00600 00600
KENDU H P c 8 8 40 80 14 00800 00800
LTvp ) | | 8 8 25 100 14 | 00800.01 | il
SN 10 10 30 100 16 01000 01000
6535 1A f‘) L9 . 12 12 50 100 17 01200 01200
I— A




Fresa frontal para fresado de estructuras de panel de abeja

End mill for honeycomb milling

Fraise cylindrique pour les structures en nid d'abelle

Fresa cilindriche per la fresatura a nido d’ape

Schaftfraser fir Honeycombstrukturen

/115 06pabomku KOMNO3UMHbIX A4YeUCMbIX (CMOBbIX) Mamepuasos

€ (cona)

Brillante SEMICRISTA- FIBRA Metal Estructura
LINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO CARBONO |FIBRAVIDRIO| li Metal matrix Ide
Uncoated SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS p"f:::“' composite p’a"‘;ja GRAFITO
LLINE FIBER GRAPHITE
AFRP | PAG6 | PEEK [ PVDF | PTFE [ POM | PMMA HIBRIDOS HO-
PEEK lamide| GF30 | 30 | Gr20 | cras | Gr2s | Aailic | RF | AP | pygeip | MMC | Nevcoms
©
HM | [kenpu| SERIE U L 2 S Ho3.Fo.
ESM6 | (NORM| | L wo
— 12 12 50 110 8 01200
KENDU 16 16 80 140 10 01600
TYP HPC 20 20 90 160 10 02000
o DIN Sxpd
40° | l6535.1A f*d
HELIX| =] |/
Air {u}
uni R Fresa frontal para fresado de plasticos reforzados con fibra de aramida
KEeNn F'l End mill for aramide fibre-reinforced composites milling
Fraise cylindrique pour le fraisage de plastiques renforcés de fibres d'aramide
Fresa cilindriche per la fresatura de materie plastiche rinforzate con aramide
Schaftfraser fir aramidfaserverstarkte Kunststoffe
[1n15 06pabomku KOMNO3UMHbIX APMUPOBAHHbLIX MAMepPUasios
q SEMICRISTA- FIBRA
Exillapte LINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRAVIDRIO| M Iitetal matrin| BTTUCEUF
Uncoated SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER /AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS "“:;“r:"’ composite "::': GRAFITO
LLINE FIBER GRAPHITE
AFRP | PAG6 | PEEK [ PVDF | PTFE [ POM | PMMA HIBRIDOS Ho-
PEEK |yamide GF30 | c30 | GF20 | ch25 |Gr2s | Acilic | ®° | *" | wyeap | MM | nevcoms
©
D_ D d Lz
HM | |kenpu| |SERIE f‘r%\ 7A03.F0.
ESM6 NORM) L ‘2 h10 h6
—— = 6 6 3 10 2 [ 00600
KENDU HPC _|iE 8 8 40 100 2 00800
TYP | | { = 0 10 50 100 2 01000
— — 12 12 60 110 2 01200
o « ¥ —
0° | |, P = 16 16 75 140 2 | 01600
HELIX | |[E== A .
Air ./




uni

KenFi

~

uni

KenFi

HM Kenpu| |SERIE
ESM6 | \NORM L
KENDU

DIN i
6535-HA H

= /,': ’ Air

HM | |kenpu| |SERIE
(ESM6) [NORMJ | N

KENDU

(rve) (@) HPY
( DIN

0° | |es35.HA

HELIX | |E==

g :

). ‘Alr’ v

(9 <enpu 69

Fresa frontal de doble hélice para corte simultaneo de tracciéon y compactacion
Contra-twist helix end mill with cut simultaneously dragging and compacting

Fraise double helice pour la découpe simultanée de traction et compression

Fresa doppia elica per il taglio simultaneo di trazione e compattazione

Fraser mit gegenldufigen Schneiden fiir gleichzeitig ziehenden und schiebenden Schnitt
@pe3a ¢ wespoHHbIM 3y60M 0718 npedomepawyeHus paccioeHus

SEMICRISTA- FIBRA Metal Estruct
LINOS SEMICRISTALINOS -+ % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRAVIDRIO| >  |Metal matrix| — I:"
SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS "“:I',“:" composite ":::. ® | Grarmo
LLINE FIBER 2| GrapniTe
AFRP | PA66 | PEEK | PVDF | PTFE | POM | PMMA HIiBRIDOS HO-
PEEK lyamide| GF30 | cF30 | GF20 | cr2s | GF2s | Aaiic | RF | ORP | pygeip | MMC | Nevcoms

7MO3.FF.

h1o h6
6 6 20 100
8 § 25 100
10 0 25 100
12 12 25 100

00600
00800
01000
01200

(o W= N S
O O oo

* El corte debe de estar centrado con la seccion de corte del material

*The cutting must be positioned centrally with the cross section of the material

* La coupe doit étre positionné au centre de la section transversale du matériau

* Il taglio deve essere posizionato centralmente con la sezione trasversale del materiale
*Der Fraser muss mittig zum Querschnitt des Materials eingesetzt werden.

* Pexxyujuti 0osxxeH 6bImb pacnosnioxeH No YeHmMpy nonepeyHo20 ceyeHus
mamepuana

Fresa frontal de hélice recta, con varios labios

End mill with straight flutes and multiple teeth

Fraise cylindrique de flGtes droites, plusieurs dents

Fresa cilindriche di scanalature diritte, piu denti

Schaftfraser mit geraden Nuten und Mehrfachverzahnung, fiir neutralen Einsatz

(pe3a cnpambIMu3y6bAMU U OONOHUMESTbHbIMU CTPYMKKOTIOMAMU 011 S4eUCMbIX (COMOBbIX) ONIUHHOCTYXKeYHBIX MAMeEPUAIo8

SEMICRISTA- FIBRA Metal Estructura
LINOS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO CARBONO (FIBRA VIDRIO| polimero Metal matrix| panelde
SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS fibra composite abeja GRAFITO
LLINE FIBER GRAPHITE
AFRP | PAG6 | PEEK | PVDF | PTFE | POM | PMMA HIBRIDOS HO-
PEEK ramidel GF30 | cF30 | GF20 | cr2s | GF2s | Acilic | ®F | SR | e | M€ | nevcoms
OHOHONONS) © || © | © © | ©
D d | L /A Ch
7RO01.FF.
h10 hé 450
6 6 18 57 8 0,1 00600
8 8 23 63 8 0,15 00800
10 10 32 72 8 0,2 01000
12 12 32 83 8 0,2 01200
16 16 36 92 8 0,2 01600
20 20 45 104 8 0,2 02000




Fresa frontal hélice a derechas para corte compactante, con varios labios
Right hand helix end mill compacting cut, multiple teeth

Fraise multidents, hélice a droite pour une coupe en traction
Fresa frontali elica destra per il taglio di compattazione, multidenti
Fréser rechtsspiralig, schiebender Schnitt fir diinne Materialien, Mehrfachverzahlung
Ope3a c JonosHUMebHbIMU CMPYXK0AOMAamu 0415 06pabomKu S4eLCcmbIX (COMO8biX) NIUHHOCMPYKeYHbIX MAMEpUanos

ESM6

|

SEMICRISTA- FIBRA | &

LINOS SEMICRISTALINOS -+ % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRA VIDRIO) "I',eta Metal matrix ""T::‘
SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER /AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS p"ﬁ'l'::"’ composite p’a"‘;ja GRAFITO

LLINE FIBER - . GRAPHITE

AFRP | PAG6 | PEEK | PVDF POM | PMMA H -
PEEK Jramide| GF30 | CF30 | G20 6f25 | Aaiic | RP wean | MMC | nevcoms
© OO © © © | ©
D d | L /A Ch
7DO01.FF.

h10 hé 450

6 6 18 57 8 0,1 00600

8 8 23 63 8 0,15 00800

10 10 32 72 8 0,2 01000

12 12 32 83 8 0,2 01200

16 16 36 92 8 0,2 01600
20 20 45 104 8 0,2 02000

uni

KenF

Fresa frontal hélice a izquierdas para corte compactante, con varios labios
Left hand helix end mill compacting cut, multiple teeth

Fraise multidents, hélice a gauche pour une coupe en compression
Fresa frontali elica sinistra per il taglio di compattazione, multidenti
Fraser linksspiralig, schiebender Schnitt fiir dinne Materialien, Mehrfachverzahlung
(pe3a c donosHUMebHbIMU CMPYXK0A0Mamu 0515 06pabomKu A4eucmbix (COMOabix) IUHHOCMPYXeYHbIX MAMepuanos

ESMé6

|

SEMICRISTA- FIBRA
LINoS SEMICRISTALINOS + % FIBRA AMORFO | CARBONO [FIBRA VIDRIO) ":,e'a' Metal matrix B"“‘I*::B
SEMICRYSTA- SEMICRYSTALLINE + % FIBER AMORPHOUS | CARBON | FIBER GLASS "°ﬁ'l',“r:"’ composite ":’I';a GRAFITO
LLINE FIBER _ GRAPHITE
AFRP | PA66 | PEEK | PVDF POM | PMMA HIBRIDOS HO-
PEEK |yramide GF30 | CF30 | GF20 af25 | Aaiic | wvean | MM | nevcoms
©|O|O © © © © | ©
D d | L A Ch
7L01.FF.
) h6 450
6 6 18 57 8 0,1 00600
8 8 23 63 8 0,15 00800
10 10 32 72 8 0,2 01000
12 12 32 83 8 0,2 01200
16 16 36 92 8 0,2 01600
20 20 45 104 8 0,2 02000







72 ([l9xenpu

L]
'I n Ser Recomendado - Recommended Posible - Suitable
Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile

I(e I l Empfohlen - Pekomerdyemoe Méglich - BoamoxHbit

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
WHOekc
ITEM
z 2 4 4-6 4 6 4-6 3 4 - - - -
MATERIA PRIMA HM HM HM HM HM HM HM HM |||ACERO| | [ACERO| | |STEEL|||STEEL
RAW MATERIAL MG 10) | MG 10/ | (MG 10| | [MG 10| |MG 10] | MG 10/ | MG 10| | MG 10 | |STEEL || |STEEL||| HM ||| HM
RECUBRIMIENTO Brillante
COATING Uncoated - B - -
NORMA 'KENDU‘ KENDU| | |KENDU| | |KENDU 'KENDU‘ KENDU KENDU\ 'KENDU\ KENDU| | (KENDU| | |KENDU| | |[KENDU
STANDARD INORM| | INORM| [ INORM] | NORM| | NORM| | INORM| [ (NORM| [ [NORM| | NORM| | NORM| | INORM| [ [NORM
SERIE SERIE 'SERIE SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|[|SERIE|||SERIE (SERIE’ SERIE} SERIE’ ‘SERIE}
N-XLJ|[N-XL|[{N-XL||N-XL]]{N-XL][{N-XL/[{N-XL|||N-XL N L XL XXL
TIPO N N N |[[ NK |[| NK |||HRF ||| W R ) ] ) )
Tvp TYP J|| TYP J| TYP | TYP J[LTYP J|| TYP J|[ TYP ||| TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW - B - -
GEOMETRIA . »
GEOMETRY - B - -
TECNOLOGIA f f
iaid HPC||HPC|||HFC||[HPC||HPC||HPC||HPC|||CSC|| - - - -
ANGULO HELICE 30° 30° 20° |||42°+45°|| |aa°+46° || 45° |||aa°+49° 0° ) i i )
HELIXANGLE HELIX] | (HELIX] | (HELIX] | [HELIX] [ [HELIX] [ [HELIX} | |HELIX] | [HELIX |
TIPO DETRABAJO @
TYPE OF MILLING ["] ‘c} Qg] M M % M d i i i i
ACABADO SUPERFICIAL ( )
SURFACE FINISHING - - - -
¢ 12+25 12+25 | 12+25 | 12+25 | 12+25 | 12+25 | 12+20 | 12+25 | 12+25 | 12+25 | 12+ 25
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[(HM | (2205 (enpy
MG 10 NORM
SERIE N
N-XL) | TYP

30°
HPC HELIX

»3
0

inser
Ken
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Cabeza de fresado intercambiable frontal, punta semiesférica, 2 labios

2 flute ball nose indexable milling head

Téte de fraisage a jeter cylindrique, bout hémisphérique, 2 dents

Testina de fresatura intercambiabile cilindriche frontali, testa semisferica, 2 denti
Wechselkopf-Kugelfraser, 2 Schneiden

lonoska ghpezepHas 2-x 3y6as ¢ noaychepudeckum mopuem

3922.62.

12 8 7 14 26
16 10 9 16 32
20 12 n 20 40
25 16 16 28 53

01200

01600
02000
02500

N NN N

Cabeza de fresado intercambiable frontal, punta semiesférica, 4 labios

4 flute ball nose indexable milling head

Téte de fraisage a jeter cylindrique, bout hémisphérique, 4 dents

Testina de fresatura intercambiabile cilindriche frontali, a testa semisferica, 4 denti
Wechselkopf-Kugelfraser, 4 Schneiden

loni08Ka hpezepHas 4-x 3yb6as ¢ nosiycghepuyeckum mopuyem

3V22.62.

01200

01600
02000
02500




74

inser Cabeza de fresado intercambiable frontal, alto avance
KeNn High feed indexable milling head
Téte de fraisage a jeter cylindrique en bout, de haute avance
Testina de fresatura intercambiabile cilindriche frontali, d’alto avanzamento
Wechselkopf-Fraser, HFC, 4-6 Schneiden
lonoska ¢hpesepHas cbopHas 0ns pabomel Ha 8bicokux nodavax (HFC)

Inox
Stainless

3522.62.

——

Programierungs Radius
Paduyc npoepammuposaHus

12 8 6 14 26 4 2 08 0,33 01200
N 16 10 8 16 32 4 25 1 0,51 01600
TYP 20 12 10 20 40 6 312 0,53 02000
25 16 12 28 53 6 4 16 0,53 02500
‘ 20°
HELIX
| Rp T A Max)
@ Radio de programacién
Programming radius X
Rayon de programation 3
E Raggio di programazione
[
inser’ Cabeza de fresado intercambiable frontal, térica, 4 labios - Corte al centro
KeEeNn 4 flute torus indexable milling head — Center cut

Téte de fraisage a jeter cylindrique, torique ,4 dents - Coupe au centre

Testina de fresatura intercambiabile cilindriche frontali, toroidale, 4 denti - Taglio al centro
Wechselkopf-Torusfraser, 4 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumsschnitt
lonoska (ppesepHas 4-x 3ybas c mopyosou pexyuieli Yacmeoto

€ (cona)

HM KENDU SERIE D d L2 b L z R 3223.62.
MG 10| (NORM| [N-XL R h9 +001

— =~ 12 8 7 14 26 4 025 PUAPIILP

NK HPC 12 8 7 14 26 4 05 PIPIIIE

TYP A 012000010

12 8 7 14 2 4 15 WIIE

42°:45° lllu\u\u\l f‘) y 12 8 7 14 26 4 2 [P0

HELIX L 16 10 9 16 32 4 0,25 Pl

16 10 9 16 32 4 05 PHEE

16 10 9 16 32 4 1 Pl

v y 16 10 9 16 32 4 15 WIENE

— 16 10 9 16 32 4 2 [y

20 12 1M 20 40 4 04 LN

P R R | 020000010

20 12 1M 20 40 4 15 PN

20 12 1 20 4 4 2 [N

20 12 1M 20 40 4 25 PO

25 16 16 28 53 4 04 [

25 16 16 28 53 4 1 [OyELIRD

25 16 16 28 53 4 2 [y

25 16 16 28 53 4 25 [OPHNIE




inser
Ken

MG 10

NK
TYP

44°:46°
HELIX

inser
Ken

HM | |kenpu| |SERIE
MG 10| INORM| |N-XL
HRF
LTYP_ I!!l !155
(450 ] %
N
HELIX) P““" I&’

Cabeza de fresado intercambiable frontal, térica, 6 labios - Corte al centro
6 flute torus indexable milling head - Center cut
Téte de fraisage a jeter cylindrique, torique, 6 dents — Coupe au centre

Testina de fresatura intercambiabile cilindriche frontali, toroidale, 6 denti - Taglio al centro
Wechselkopf-Torusfraser, 6 Schneiden, ungleicher Drallwinkel - Zentrumsschnitt
lonoska ¢pesepHas 6-u 3ybas ¢ mopyosoli pexyuweli 4acmeto

(o <enpu
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12 8 7 14 26 6
12 8 7 14 26 6
12 8 7 14 26 6
12 8 7 14 26 6
12 8 7 14 32 6
16 10 9 16 32 6
16 10 9 16 32 6
16 10 9 16 32 6
16 10 9 16 32 6
20 12 n 20 40 6
20 12 n 20 40 6
20 12 n 20 40 6
20 12 n 20 40 6
25 16 16 28 53 6
25 16 16 28 53 6
25 16 16 28 53 6
25 16 16 28 53 6

5125.62.

012000002
012000005
012000010
012000015
012000020
016000003
016000010
016000015
016000020
020000003
020000010
020000015
020000020
025000003
025000010
025000015
025000020

Cabeza de fresado intercambiable frontal desbaste, paso fino - Corte al centro
Roughing indexable milling head, fine profile — Center cut

Téte de fraisage a jeter cylindrique en bout, ravageuse, pas fin - Coupe au centre
Testina de fresatura intercambiabile cilindriche frontali, sgrossatura, passo fine — Taglio al centro
Wechselkopf-Schruppfraser mit Schlichtprofil, feine Teilung - Zentrumsschnitt
[0/108Ka (hpe3epHas Hacmu4HoO NoJlyHepHOBAA MeIK03ybas ¢ mopyosol pexyweli 4acmeto

D d L2 L1 L A
h1o

12 8 7 14 26 4
16 10 9 16 32 5
20 12 n 20 40 6
25 16 16 28 53 6

3226.62.

01200

01600
02000
02500
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HM
MG 10

KENDU
INORM|

SERIE
N-XL

TYP

HPC

44°+49°
HELIX

5@

\\

inser
Ken

Brillante
Uncoated

€ (cona)

L1

Cabeza de fresado intercambiable frontal, 3 labios, con radio o chaflan, con hélice variable
3 flute corner radius or chamfer indexable milling head, unequal helix angles

Téte de fraisage a jeter en bout, 3 dents, avec rayon ou chanfrein, a hélice différente
Testina de fresatura intercambiabile frontale, 3 taglienti, con raggio o smusso, angolo di elica differenziata
Wechselkopf-Fréser, 3 Schneiden, mit Eckenradius oder Fase, ungleicher Drallwinkel
Ton08Ka (hpe3epHas 3-x 3y6as ¢ HePABHOMEPHbIM YoM N00BeMA CUpay, paduycom npu eepuiuHe unu gackoii

Inox
Stainless

D d L2 L1 L z R C Ch
4322.60.

h9 0,02 450
12 8 7 14 26 3 03 0,2 01200
12 8 7 14 26 3 2,5 012002500
12 8 7 14 26 3 4 012004000
16 10 9 16 32 3 04 025] 01600
16 10 9 16 32 3 2,5 016002500
16 10 9 16 32 3 4 016004000
20 12 n 20 40 3 0,6 03 02000
20 12 n 20 40 3 2,5 020002500
20 12 n 20 40 3 4 020004000
25 16 16 28 53 3 0,6 035 02500
25 16 16 28 53 3 2,5 025002500
25 16 16 28 53 3 4 025004000

Cabeza de fresado intercambiable para chaflanar
Countersinker indexable milling head

Chamfrein téte de fraisage a jeter

Testina de fresatura intercambiabile svasatore
Wechselkopf-Fasfraser und Senker, 4 Schneiden
lonoska-3eHkep

™

HM | |kenpu| |SERIE
MG 10| INORM| |N-XL
R
TYP $) CSC
oo r N v
1
HELIX "N“ \ f.)

D d L1 L z
C429.62.

12 8 14 26 4 01200
16 10 16 32 4 01600

20 12 2 40 4 02000




inser
Ken

PR00.AO (€)

ACERO| [SERIE

STEEL| | N

?@ Ic
— w

_| L L3

inser
Ken

PRO1.A0

ACERO| |SERIE
STEEL| | L

St s
_| L L3

Mango en acero para insertos
Steel shank for inserts

Queue en acier pour inserts
Gambo in acciaio per inserti

Stahlschaft fir Wechselkopfe

Xs8ocmosuk cmasibHoU 0715 20/1080K

INSERT D1 D3 L3 L

, PR00.AO.
12 12 ns5 22 70 01200
16 16 154 32 80 01600
20 20 192 34 9% 02000
25 25 24 34 9% 02500

Mango en acero para insertos, largo
Steel shank for inserts, long
Queue en acier pour inserts, longue
Gambo in acciaio per inserti, lungo

Stahl Schaft fur Einsétze, lang
Xsocmosuk cmasbHoU 0719 20/1080K, O/IUHHAS cepus

INSERT D1 D3 13 L
. PRO1.A0.

12 12 5 42 90 01200

16 16 154 57 105 01600

20 20 192 64 120 02000

25 25 24 64 120 02500

77
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PR0O1.S0

STEEL| |SERIE
HM XL

=
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PR02.S0

STEEL| [SERIE W
HM | | XXL

E

inser
Ken

Mango en acero y metal duro para insertos, extra largo

Steel and carbide shank for inserts, extra long

Queue en acier et carbure pour inserts, extra long

Gambo in acciaio e metallo duro per inserti, extra lungo

Stahl-/HM-Schaft fir Wechselkdpfe, extra lang

Xsocmosuk cmasbHoU u meepdocniasHbIli 071 20/1080K, IKCMPA ONIUHHbIE cepus

INSERT D1 D3 I3 L
h6

12 12 1n5 62 110 01200
16 16 154 8 130 01600
20 20 192 94 150 02000
25 25 24 94 150 02500

PR01.S0.

Mango en acero y metal duro para insertos, doble extra largo

Steel and carbide shank for inserts, twin extra long

Queue en acier et carbure pour inserts, double extra long

Gambo in acciaio e metallo duro per inserti, doppio extra lungo

Stahl-/HM-Schaft fir Wechselkopfe, doppel extra lang

Xsocmosuk cmarsbHoUl U meepoocn/iasHbili 0715 20/1080K, 080LIHOU SKCMPa O/IUHHbIe cepus

INSERT D1 D3 I3 L

h6

12 12 1,5 102 150 01200
16 16 154 102 150 01600
20 20 192 144 200 02000
25 25 24 144 200 02500

PR02.S0.

Llave de sujecidn
Wrench

Clé de serrage
Chiavi di serraggio
Spannschlissel
Kntou

INSERT b L
LLOO.A5.

12 10 120 01000
16 12 120 01200
20 16 150 01600 91
25 20 150 02000
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE PARA SUSTITUIR LAS
CABEZAS DE FRESADO INTERCAMBIABLES

ASSEMBLY INSTRUCTIONS FOR REPLACEABLE
INDEXABLE MILLING HEADS

INSTRUCCIONES DE MONTAJE PARA SUSTITUIR LAS CABEZAS DE
FRESADO INTERCAMBIABLES:

1 - Limpiar bien el cono, la rosca y la cara de ajuste de la cabeza de
fresado.

3 - Apretar a mano el cabezal en sentido horario dentro del porta
piezas.

4 - Si dispone de una llave dinamométrica apriete el cabezal hasta
alcanzar el par de apriete descrito en la tabla..

5 - Si no dispone de llave dinamométrica, apriete hasta eliminar el
gap entre el cabezal y el porta piezas.

6 - Asegurarse de que el gap entre el cabezal y el porta esta cerra-
do solo asi se conseguira un buen funcionamiento.

2 - Limpiar bien el cono la rosca y la cara de ajuste del porta piezas.

ASSEMBLY INSTRUCTIONS FOR REPLACEABLE MILLING HEADS:

1 - Clean the taper, thread and face surface of the indexable mi-
lling head.

2 - Clean the taper, thread and face surface of the toolholder.

3 - Hand tighten the replaceable indexable milling head clockwise
in the toolholder.

4 - If you have a torque wrench tighten the indexable milling head
to achieve the tightening torque indicated on the table.

5 - If you haven't a torque wrench, tighten the indexable milling
head to eliminate the gap between the indexable milling head
and the toolholder.

6 - Ensure the gap between the indexable milling head and the
toolholder is closed only in this way will get a good performance.

CONEXION PAR DE APRIETE CONNNECTION TIGHTENING TORQUE
8 15 8 15
10 20 10 20
12 25 12 25
16 30 16 30

EL SISTEMA DE MONTAJE BASADO EN LA COMBINACION
DE UN CONOY UNA CARA DE AJUSTE PROPORCIONA:

MOUNTING SYSTEM BASED ON THE COMBINATION OF
TAPER AND A SETTING FACE CONNECTION PROVIDES:

1-Maxima rigidez y estabilidad
2 - Una excentricidad < 8 um.

1 - Maximum rigidity and stability.
2 - Radial run-out < 8 um.
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Recomendado - Recommended

HMken

Posible - Suitable
Propre - Possibile

@ Recommandé - Raccomandato

Empfohlen - Pexkomerdyemoe Méglich - BoamoxHblt

Indice
Index
Index |
Indice
Inhalt
WHOekc
00.60 00 0 00 0 00, 0 D D 04 0 D 60 0 60 0 60 D 0 0 D
ITEM
D0 00 0 04 00 00 o0 0 6 0 6
Z 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3
MATERIA PRIMA HM ||| HM HM HM
RAW MATERIAL MG 10/||MG 10 MG 10 MG 10
Brillante Brillante
) ) Uncoated Uncoated Uncoated
RECUBRIMIENTO Brillante Brillante
COATING Uncoated| | [Uncoated @ @ @ @ [ @} @ @
DIN DIN DIN DIN DIN DIN
NORMA KENDU (| 65271 ||| 6527K ||| 6527L KENDU 65271 KENDU 6527K ||| 6527L
STANDARD NORM| [ INORM||[NORM| |[NORM NORM NORM NORM NORM||[NORM
SERIE SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE
S N S N L XL N L XL S N
TIPO NKE w N N N
TYp TYP J[| TYP TYP TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA :
GEOMETRY ﬂ
ANGULO HELICE 25° 45° 30° 30° 30°
HELIX ANGLE HELIX|[|HELIX HELIX HELIX HELIX
DIN DIN DIN DIN DIN
MANGO 6535-HA| | [6535-HA 6535-HA 6535-HA 6535-HA!
SHANK || |[=—= — — —
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING ‘ %
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
[/} 2+20 | 2+-203+12| 1+2 3+20 3+20 2-+20 32 3+20 2+20 2+20
ﬂ 88 88 89 89 90 90 91 92 92 93

e o ©

91
()

®

()

®

(L)
(O

(O

®

®

®

®

@ ©®] © ® e ® ®

@@ e © ® ©® ®

(CHCONC HCCICHCIRC)

®

®
®
®
®
®
®
®
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Recomendado - Recommended
Recommandé - Raccomandato
Empfohlen - PekomeHOyemoe

Posible - Suitable
Propre - Possibile

Moglich - BoamoxHsiti

Indice
Index \
Index \ \
Indice \
Inhalt
WHOekc
40 0 40 60 404 D 0 D D 0 04 0 D 60 0
ITEM
40 40 6 404 0 0 0 0 00 D8 40
z 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4
MATERIA PRIMA HM HM HM ||| HM
RAW MATERIAL MG 10 MG 10 MG 10/|(MG 10)
Brillante Brillante
Uncoated Uncoated Uncoated
RECUBRIMIENTO E [: @ @
O @ 6 ©
NORMA 6?5';,_ KENDU 6?5';,_ KENDU KENDU 6?5';,_ 6?5';,_
STANDARD NORM NORM NORM NORM NORM NORM| [INORM
S ) I
SERIE SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE||[SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE|||SERIE
N L XL N L XL N L N N
TIPO w ’ N N NF ||| NK
TYp TYP TYP TYP TYP ||| TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA ch R
A nla
ANGULO HELICE 45° 30° 30° 30° 45°
HELIX ANGLE
HELIX HELIX HELIX HELIX]](HELIX
DIN DIN DIN DIN DIN
MANGO 6535-HA 6535-HA 6535-HA 6535-HA| | [6535-HA
SHANK — — [ ] [ 111 ]
«_____ i\ J
TIPO DE TRABAJO >
TYPE OF MILLING ./ [% M é
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
[/} 3+20 2-+20 3+20 3+20 4+20 6+20 2+20
ﬂ 94 94 95 95 96 96 98 98 101 102

M [roxstamiesssees | © 1 © 1 © ] © 1 © OO

S

(L)

()

(O

®

®

® O

® O

®

(O

®

®

(O RENC)

(L)
®
(L)
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HMken

Recomendado - Recommended
@ Recommandé - Raccomandato
Empfohlen - PekomeHdyemoe

Posible -
Propre - Possibile
Méglich - BosmoxHeiti

Suitable

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
WHOekc
C446.67 | C106.60 D409.67
ITEM
z 4 | 4 1 4 4
MATERIA PRIMA HM HM HM HM
RAW MATERIAL MG 10 MG 10]| (MG 10 MG 10
RECUBRIMIENTO Brillante
COATING Uncoated
NORMA KENDU KENDU KENDU KENDU
STANDARD NORM NORM NORM NORM
S

SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE

N N L N
TIPO
TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
GEOMETRIA
A D) )
ANGULO HELICE 0° 0° 0° 0°
HELIXANGLE HELIX |HELIX HELIX HELIX

DIN DIN DIN DIN
MANGO 6535-HB 6535-HA! 6535-HA 6535-HA
SHANK [ ] [ ]
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING E -
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
[/} 4+1) 3+6 3+12 54+10

=

® & | o ®
W rox/stamesssees | © 1 © | © ] ©
& & o ®

103 103 103

(O
(O
(O
()
) ©)
) ©)
()

(CNCHCRCCIMCIRC)

104

(CUHONCHCRCIMCINC)

104

®

©©®] © ® e ® ®

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
NHOekc

ITEM

z

MATERIA PRIMA
RAW MATERIAL

RECUBRIMIENTO
COATING

NORMA
STANDARD

SERIE

TIPO
TYpP

VISTA FRONTAL
FRONT VIEW

GEOMETRIA
GEOMETRY

ANGULO HELICE
HELIX ANGLE

MANGO
SHANK

TIPO DETRABAJO
TYPE OF MILLING

ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING

2

=

m Inox / Stainless steels
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Recomendado - Recommended
Recommandé - Raccomandato
Empfohlen - PekomeHOyemoe

Posible - Suitable
Propre - Possibile
Moglich - BoamoxHsiti

MR DA D N N N N,

MR DA A N N N N,

K60N.52|M60N.52|V40N.62

HM HM | HM HM SRR
MG 10 MG 10| MG 10 MG 10| _SM I SM [ImG 10
DIN DIN DIN DIN DIN DIN
6527L 6527L ||| 6527L |||KENDU 6527L KENDU 6527L KENDU || [KENDU | || 65271
NORM NORM||INORM||INORM NORM NORM NORM NORM|[(NORM||INORM
SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE SERIE|||SERIE|||SERIE
N N N N L N N N N

N N N NKM NKM NRF NKM||| NK |||kenbu
TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP
1 1 @A | &g | &g |/ ela|z
30° 45° 30° 55° 55° 20° 55° 45° ||[36°:39°
HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX|[(HELIX]|{HELIX
DIN DIN DIN DIN DIN DIN
6535-HA 6535-HA 6535-HA 6535-HA 6535-HA 6535-HA
[— [— — — [— [— DIN DIN DIN
— S S— — 6535-HA| | |6535-HA| | [6535-HA
DIN DIN DIN DIN DIN DIN . 11|11 1|1 |
6535-HB 6535-HB 6535-HB 6535-HB 6535-HB 6535-HB
e e e e e e
1+20 | 2+20 | 220 | 3+20 | 220 | 4=20 | 616 | 18+25| 6+16 | 18+25| 6+8 | 9+20 | 3+25 [ 612 | 620

@
®
(L)
(L)
L)
®
()

@ @

@ @ @ @ @ @ @ @ @

@

COHCHCECRCMCMCNCH ©

CHONOPCHCMRCCN ©

@

@

@

@

@ @
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Tipos de geometrias
Geometry types

Types de géométrie
Tipi di geometrie
Geometrie-Typen
leomempuyeckue munei

Fresa Tipo Acabado superficial Hélice Substrato
End mill Type Surface finishing Helix Materials
Fraise Type Finition superficiel Helice Substrats
Fresa Tipo Finitura superficiale Elica Materiali
Fraser Typ Oberflachenbearbeitung  Helix Material
Opesa Tun MosepxHocmeb Cnupane Mamepuan
S
\‘Q N 30° HM
et TYP HELIX MG 10
|
NKM 55° HM
TYP HELIX MG 10
|
S
N 30° HM
TYP HELIX| | MG10
|
T
w 45° HM
TYP HELIX MG 10
— ———
S
NKE 20° HM
TYP HELIX| MG 10
|
S
NRF 20° HM
TYP HELIX| | [MG10
|




HMken

Tipo de material
Material type

Type de matiere
Tipologia di materiale
Materialtyp

Tun mamepuana

Acero inoxidable
Stainless steel

Acier inoxydable
Acciaio inossidabile
Rostfreier Stahl
Hepxasetlowas cmaso

100
200
302

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

- N20N - 201 - 204
-303 - N30ON

K60N - K8ON - K60L -
K8OL - 303 - N30N -

1202 - N4ON - 1203 -
1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

R30N - R40N -
1208

100
200
302

- N20N -201 - 204
-303 - N30ON

K60N - K8ON - K60L -
K8OL - 303 - N30N - 1202
- N4ON - 1203 - 1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

R30N - R40N - 1208

100

-200 - N20N - 201

-204

302
402

-303 - N3ON
-403 - 404 - W30N

K60N - K8ON - K60L -
K8OL - 303 - N30ON -

1202 - N4ON - 1203 -
1204 - 402 - 403 - 404

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

R30N - R40N - 1208

100

200 -
302-

N20N - 201 - 204
303 - N3ON

K60N - K80N - K60L -
K8OL - 303 - N30N -
1202 - N4ON - 1203 -
1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON -1902 -
1903

R30N - R40N - 1208

200 -
302-
402 -

N20N -201 - 204
303 - N3ON
403 - 404 - W30N

402 - W30N - 403 - 404

901 - B20N -902 - 903

100

200 -
302-

N20N - 201 - 204
303 - N30ON

303 - N3ON
1202 - N4ON - 1203 -
1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

R30N - R40N - 1208

-403 - 404 - W30N

402 - 403 - 404 - W30N

901-B20N - 902 - 903

- N20N - 201 - 204
-303 - N3ON

K60N - K8ON - K60L -
K8OL - 303 - N30ON
1202 - N4ON - 1203 -
1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

- N20N -201 - 204
-303 - N30N

303 - N3ON
1202 - N4ON - 1203 -
1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

- N20N -201 - 204
-303 - N30N
- 403 - 404 - W30N

K60N - K8ON - K60L -
K8OL - 303 - N30ON

1202 - N4ON - 1203 -
1204 - 402 - 403 - 404

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

R30N - R40N - 1208

- N20N - 201 - 204
-303 - N30ON

303 - N3ON
1202 - N4ON - 1203 -
1204

901 - B20N - 902 - 903
1901 - B4ON - 1902 -
1903

R30N - R40N - 1208
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A200.60

HM | (kenou| (SERIE
MG 10/ [NORM| | S
NKE e 25°
TYP HELIX
DIN
6535-HA

HMken

A300.60

DIN

HM | | 2% | [SERIE
MG 10/ INORM N
A
TYP ) \HELIX
DIN ) [ )
6535-HA

=1 &g S

3

.

D

e

7
/

d

€ (cona)

Brillante
Uncoated

€ (cona)

Brillante
Uncoated

Fresa frontal 2 labios, ALU - Corte al centro

2 flute slot drill, ALU - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents, ALU - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti, ALU - Taglio al centro

ALU Schaftfraser, 2 Schneiden — Zentrumsschnitt

Ope3sa 2-x 3ybas KoHUe8as ¢ mopyosol pexyueli 4acmeto No ailoOMUHUK

Inox
Stainless

D d L YA D3 L3 R
A200.60.

h1o h6

2 3 3 38 2 19 9 0,1 00200

3 3 4 38 2 29 10 0,1 00300

4 6 5 54 2 38 14 0,1 00400

5 6 6 54 2 48 17 0,1 00500

6 6 7 54 2 57 18 0,1 00600

8 8 9 58 2 7,1 20 0,1 00800
10 10 n 66 2 97 24 0,1 01000
12 12 12 73 2 N5 28 0,15| 01200
16 16 16 82 2155 34 0,15| 01600
20 20 20 92 2195 42 0,15| 02000.20

Fresa frontal 2 labios, ALU - Corte al centro

2 flute slot drill, ALU - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents, ALU - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti, ALU - Taglio al centro

ALU Schaftfraser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

®Opesa 2-x 3ybas KoHYesas ¢ mopyosol pexxyuieli 4acmeto NO AIIOMUHUI

Inox
Stainless

D d L VA
A300.60.
ho h6
2 3 7 38 2 00200
3 3 8 38 2 00300
4 6 n 57 2 00400
5 6 13 57 2 00500
6 6 13 57 2 00600
8 8 19 63 2 00800
10 0 22 72 2 01000
12 122 83 2 01200
16 16 32 92 2 01600
20 20 38 104 2 02000.20
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Fresa frontal, 2 labios, corta - Corte al centro

2 flute slot drill, short - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents, court - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti, corta - Taglio al centro
Langlochfrdser, 2 Schneiden, kurz - Zentrumsachnitt

@ Opesa 2-x 3y6as KoHUesas ¢ mopyosoli pexyujeli 4acmebio, KOpOMKAs cepus

)
Brillante Inox
Uncoated Stainless

D d L L
100.60. | (LKA
8 h6
3 6 4 50 2 00300 00300
3,8 6 5 54 2 00380 00380
4 6 5 54 2 00400 00400
4,8 6 6 54 2 00480 00480
5 6 6 54 2 00500 00500
575 6 7 54 2 00575 00575
6 6 7 54 2 00600 ()
7 8 8 58 2 00700 00700
775 8 9 58 2 00775 00775
8 8 9 58 2 00800 00800
97 10 M 66 2 00970 00970
10 0 N 66 2 01000 01000
12 12 12 73 2 01200 01200

H M I(E n Fresa frontal, 2 labios - Corte al centro
2 flute slot drill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 2 dents - Coupe au centre
200.60 @ Fresa cilindriche frontali, 2 denti - Taglio al centro
— ) (oin ) Langlochfréser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

Brillante | |oo35 HA|  Dpe3a 2-x 3y6as KoHUesas c mopuosoll pexyujeli 4acmeto

Uncoated

Inox

200.62. |N20N.37. N24N.37.
1 3 25 38 2 00100 00100 00100
1,5 3 4 38 2 00150 00150
2 3 6 38 2 00200 00200 00200
2,5 3 8 38 2 00250 00250
3 3 7 38 2 00300 00300 00300
3 6 7 57 2 00300.06 00300.06 0030006 0030006
3,5 4 12 40 2 00350 00350
4 4 8 50 2 00400 00400 00400
4 6 8 57 2 00400.06 00400.06 0040006 0040006
4,5 5 14 50 2 00450 00450
5 5 10 50 2 00500 00500 00500
5 6 10 57 2 00500.06 00500.06 0050006 0050006
6 6 10 57 2 00600 00600 00600 00600
7 7 2 60 2 00700 00700
8 8 16 63 2 00800 00800 00800 00800
9 9 2 60 2 00900 00900
10 0 19 72 2 01000 01000 01000 01000
12 12 22 83 2 01200 01200 01200 01200
14 14 22 83 2 01400 01400 01400
16 16 26 92 2 01600 01600 01600 01600
18 18 26 92 2 01800 01800 01800
20 20 32 104 2 02000.20 02000.20 02000 02000




HM
MG 10

SERIE

TYP
o DIN
30% | les3sha
HELIX] (=

HMken

204.60 @ Opesa 2-x 3ybas KoHYesas ¢ mopyosol pexyueli 4acmeko, SKCMpaoauHHAA cepus

204.67

HM | |kenpu| |SERIE
MG 10| [INORM XL
N
e Y1
o DIN
30 6535-HA ‘
HELIX| (==

)
Brillante

Uncoated

© (G

()

1/

/

Brillante

Uncoated

Fresa frontal, 2 labios, larga - Corte al centro
2 flute slot drill, long - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 2 dents, longue - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali, 2 denti, lunga - Taglio al centro
Langlochfrdser, 2 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

Inox
Stainless

m @ (Dpe3a 2-x 3y6as KOHYE8as ¢ Mopyosoli pexyuyell 4acmeto, ONUHHAS cepus

© 1 © O © 1 © 10|00 |6
D d L YA
201.60. [ PLikHyA

h1o h6

3 330 60 2 00300 00300

4 4 30 60 2 00400 00400

5 5 35 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 1250 100 2 01200 01200
14 14 50 100 2 01400 01400
16 16 50 100 2 01600 01600
18 18 50 100 2 01800 01800
20 20 50 100 2 02000.20 02000.20

Fresa frontal, 2 labios, extra larga - Corte al centro
2 flute end mill, extra long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents, extra longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti, extra lunga - Taglio al centro

Schaftfraser, 2 Schneiden, extra lang - Zentrumsschnitt

© 1 © 0 © 1 ©] 0|00 |6
D d L VA
204.60. [PLLATA

h1o h6

3 310 75 2 00300 00300

4 4 1 10 2 00400 00400

5 5 13 100 2 00500 00500

6 6 13 150 2 00600 00600

8 8§ 19 150 2 00800 00800
10 0 2 150 2 01000 01000
12 1226 150 2 01200 01200
14 14 26 150 2 01400 01400
16 16 32 150 2 01600 01600
20 20 38 150 2 02000.20 |40 I)




HMken
©

Brillante

Uncoated

B20N.37

B24N.37

( N [ Rrz002 DIN
HM 6527L

MG 10 NORM
| N—

SERIE N
N TYP

s N

I

-

HMken
€©

Brillante

Uncoated

H M R+0,02

/
/

N

(9 <enpu 91

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios

2 flute ball nose slot drill

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti
Kugelfraser, 2 Schneiden

@pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepuyeckum mopyom

Inox
Stainless

:)9 h(: ' ‘ i(I:OZ COVRIS 901.62. B20N.37. B24N.37.
2 3 7 38 2 1 00200 00200 00200
2,5 3 8 38 2 1,25 00250 00250
3 3 8 38 2 15 00300 00300 00300
3 6 8 57 2 1,5 | 00300.06 00300.06 0030006 0030006
35 4 12 40 2 1,75 00350 00350
4 4 N 50 2 2 00400 (D) 00400
4 6 n 57 2 2 00400.06 00400.06 0040006 0040006
45 5 14 50 2 2,25] 00450 00450
5 5 13 50 2 2,5 00500 00500 00500
5 6 13 57 2 2,5 | 00500.06 00500.06 0050006 0050006
6 6 13 57 2 3 00600 () (L (L
7 7 2 60 2 35 00700 00700
8 8 19 63 2 4 00800 00800 00800 00800
9 9 2 60 2 45 00900 00900
10 0 22 72 2 5 01000 01000 01000 01000
12 12 26 83 2 6 01200 01200 01200 01200
14 14 26 83 2 7 01400 01400
16 16 32 92 2 8 01600 01600 01600 01600
18 18 32 92 2 9 01800 01800
20 20 38 104 210 02000.20 02000.20 02000 02000

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, larga

2 flute ball nose slot drill, long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, lunga
Kugelfraser, 2 Schneiden, lang

Ope3sa 2-x 3y6as ¢ nonycghepudeckum mopyom, O/TUHHAA cepus

Inox
Stainless

D d L A R
902.60. | liPHVA

h h6 +0,02

3 3 30 60 2 15 00300 00300

4 4 30 60 2 2 00400 00400

5 5 35 70 2 2,5 00500 00500

6 6 40 100 2 3 00600 00600

8 8§ 40 100 2 4 00800 00800
10 10 50 100 2 5 01000 01000
12 1250 100 2 6 01200 01200
14 14 50 100 2 7 01400 01400
16 16 50 100 2 8 01600 (1
18 18 50 100 2 9 01800 01800
20 20 50 100 210 02000.20 02000.20




Hm | | DIN | [SERIE
MG 10| ([NORM S
Y @R
v &Y 1]
30° | |esa5hin
HELIX| |[=—

)
Brillante

Uncoated

@ Opesa 3-x 3ybas KoHYea8as ¢ mopyosoli pexxywel Yacmoto, KOpomkas cepus

Brillante

Uncoated

Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, extra larga
2 flute ball nose slot drill, extra long

Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, extra longue
Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, extra lunga

Kugelfraser, 2 Schneiden, extra lang

Inox
Stainless

903.60 @ @pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepudeckum mopyom, SKCMpAaoauHHAsA cepus

D d L YA R
903.60.

ho h6 0,2

3 3 10 75 2 15 00300

4 4 N 100 2 2 00400

5 5 13 100 2 2,5 00500

6 6 13 150 2 3 00600

8 8 19 150 2 4 00800
10 0 22 150 2 5 01000
12 1226 150 2 6 01200
14 14 26 150 2 7 01400
16 16 32 150 2 8 01600
20 20 38 150 210 02000.20

Fresa frontal 3 labios, corta - Corte al centro

3 flute slot drill, short - Center cut

903.67.

00300
00400
00500
()
00800
01000
01200
01400
01600

02000.20

Fraise cylindrique en bout, 3 dents, court - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 3 denti, corta - Taglio al centro
Langlochfraser, 3 Schneiden, kurz - Zentrumsschnitt

© | © | © © | © 1 © 0|0 |06
D d L A
302.60. [F=lirAyA

8 hé

2 3 3 38 3 00200 00200

3 3 4 38 3 00300 00300

4 6 5 54 3 00400 00400

5 6 6 54 3 00500 00500

6 6 7 54 3 00600 00600

7 8 8 58 3 00700 00700

8 8 9 58 3 00800 00800

9 10 10 66 3 00900 00900
10 0 N 66 3 01000 01000
12 12 12 73 3 01200 01200
14 14 14 75 3 01400 01400
16 16 16 82 3 01600 01600
18 18 18 84 3 01800 01800
20 20 20 92 3 02000.20 02000.20




Brillante

Uncoated

(9 <enpu 93

Fresa frontal, 3 labios - Corte al centro

3 flute slot drill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 3 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 3 denti - Taglio al centro
Langlochfréser, 3 Schneiden - Zentrumsschnitt

®pe3a 3-x 3y6as KoHUesds ¢ mopuosoli pexyuel 4acmeoto

Inox
Stainless

30°
HELIX

&)

c[cH\BN 303.62. N30ON.37. N34N.37.
2 3 6 38 3 00200 00200 00200
2,5 3 8 38 3 00250 00250
3 3 7 38 3 00300 00300 00300
3 6 7 57 3 00300.06 00300.06 0030006 0030006
3,5 4 12 40 3 00350 00350
4 4 8 50 3 00400 00400 00400
4 6 8 57 3 00400.06 00400.06 0040006 0040006
4,5 5 14 50 3 00450 00450
5 5 10 50 3 00500 00500 00500
5 6 10 57 3 00500.06 00500.06 0050006 0050006
6 6 10 57 3 00600 00600 00600 00600
7 7 2 60 3 00700 00700
8 8 16 63 3 00800 00800 00800 00800
9 9 2 60 3 00900 00900
10 0 19 72 3 01000 01000 01000 01000
12 12 22 83 3 01200 01200 01200 01200
14 14 22 83 3 01400 01400 01400
16 16 26 92 3 01600 01600 01600 01600
18 18 26 92 3 01800 01800 01800
20 20 32 104 3 02000.20 02000.20 02000 02000
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HMken

402.60

HM
MG 10

SERIE

N
T  SE—
) @11

45° ‘
HELIX v

HMken

403.67

HM | |kenpu

SERIE

<
&
<=

Brillante

Uncoated

[+))
Do
Iz
=

DIN

6535-HA

?@ﬁ@
|

Cut

n
o
3
o

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

Fraise cylindrique en bout, 3 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 3 denti - Taglio al centro
Langlochfrdser, 3 Schneiden - Zentrumsschnitt
®pe3sa 3-x 3y6as KOHUesds ¢ mopuosoli pexyuwel 4acmaoto

Inox
Stainless

DIN
6535-HA|

DIN
6535-HB

& @Da
|

——

2
|

p\

4

K

Brillante

Uncoated

D d L YA
402.60.
e8 h6
3 3 8 38 3 00300
3 6 8 57 3 00300.06
4 4 1N 50 3 00400
4 6 1 57 3 00400.06
5 5 1 50 3 00500
5 6 13 57 3 00500.06
6 6 13 57 3 00600
7 7 2 60 3 00700
8 8 19 63 3 00800
9 9 2 60 3 00900
10 0 22 72 3 01000
12 1226 83 3 01200
14 14 26 83 3 01400
16 16 32 92 3 01600
18 18 32 92 3 01800
20 20 38 104 3 02000.20

Fresa frontal, 3 labios, larga - Corte al centro
3 flute slot drill, long - Center cut

402.62. W3O0N.37. W34N.37.

00300
00300.06
00400
00400.06
00500
00500.06
()
00700
00800
00900
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20

00300
0030006
00400
0040006
00500
0050006
00600

00800

()
01200
01400
(T
01800
02000

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

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

Langlochfraser, 3 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

0030006

0040006

0050006
00600

00800

01000
01200

(T

02000

403.60 @ Dpe3sa 3-x 3y6as KoHUesas ¢ mopyosoli pexyweli 4acmoto, OUHHAA cepus

403.60.

h6

330 60 3 00300

4 30 60 3 00400

5 35 70 3 00500

6 40 100 3 00600

8§ 40 100 3 00800
10 50 100 3 01000
1250 100 3 01200
14 50 100 3 01400
16 50 100 3 01600
18 50 100 3 01800
20 50 100 3 02000.20

403.67.

00300
00400
00500
00600
00800

01000
01200
01400
(U
01800
02000.20




HMken

[ HM | (kenpul| [SERIE
MG 10| (NORM XL

~ @81
’

o DIN
45 %535—HA

/=

N4ON.37

N44N.37

HELIX [./ ’

)
Brillante

Uncoated

v
7

Brillante

Uncoated

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

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

Fresa cilindriche frontali, 3 denti, extra lunga - Taglio al centro
Schaftfraser, 3 Schneiden, extra lang - Zentrumsschnitt

Inox
Stainless

(o <enpu 95

404.60 @ Opesa 3-x 3yb6as KoHUes8as ¢ mopuosoli pexyuwel 4acmoto, 3KEmpadauHHAs cepus

© © © ©
D d L YA
404.60. [l LHVA

h1o h6

3 310 75 3 00300 00300

4 4 1N 100 3 00400 00400

5 5 13 100 3 00500 00500

6 6 13 150 3 00600 00600

8 8§ 19 150 3 00800 00800
10 10 22 150 3 01000 01000
12 1226 150 3 01200 01200
14 14 26 150 3 01400 01400
16 16 32 150 3 01600 01600
20 20 38 150 3 02000.20 02000.20

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

Fraise cylindrique en bout, 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti - Taglio al centro
Schaftfraser, 4 Schneiden - Zentrumsschnitt

®pesa 4-x 3y6as KoHYesas ¢ mopyosoli pexyuel 4acmoto

Inox
Stainless

o
o
—

h10

=
=

1202.60.

2 3 7 38 4 00200
2,5 3 8 38 4 00250
3 3 8 38 4 00300
3 6 8 57 4 00300.06
3,5 V) 40 4 00350
4 4 1N 5 4 00400
4 6 1N 57 4 00400.06
4,5 5 14 5 4 00450
5 5 1 5 4 00500
5 6 13 57 4 00500.06
6 6 13 57 4 00600
7 72 60 4 00700
8 8 19 63 4 00800
9 9 2 60 4 00900
10 0 22 72 4 01000
12 12 26 83 4 01200
14 14 26 83 4 01400
16 16 32 92 4 01600
18 18 32 92 4 01800
20 20 38 104 4 02000.20

1202.62. N4ON.37. N44N.37.

00200 00200

00250

00300 00300
00300.06 0030006

00350

00400 (2T
00400.06 0040006

00450

00500 00500
00500.06 0050006

() 00600

00700

00800 00800

()

01000 01000

01200 01200

01400 01400

01600 ()

01800 01800
02000.20 02000

0030006

0040006

0050006

00600

00800

01000
01200

(T

02000



)
Brillante

Uncoated

HM
MG 10

~ D11
v

o DIN
30 {6535—HA]

SERIE

HELIX

HMken

1204.67

DIN
30° | les35ha ‘/ -
HELIX| (==

/

Brillante

Uncoated

Fresa frontal, 4 labios, larga - Corte al centro
4 flute end mill, long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, lunga - Taglio al centro
Langlochfrdser, 4-Schneiden, lang - Zentrumsschnitt

Inox
Stainless

m @ (Dpe3a 4-x 3y6as KOHUE8as ¢ mopyosoli pexytyeli 4acmeto, OUHHASA cepust

© 1 © O © 1 © 10|00 |6
D d L YA
1203.60. [(PLERYA

h1o h6

3 3030 60 4 00300 00300

4 4 30 60 4 00400 00400

5 5 35 70 4 00500 00500

6 6 40 100 4 00600 00600

8 8 40 100 4 00800 00800
10 10 50 100 4 01000 01000
12 1250 100 4 01200 01200
14 14 50 100 4 01400 01400
16 16 50 100 4 01600 01600
18 18 50 100 4 01800 01800
20 20 50 100 4 02000.20 02000.20

Fresa frontal, 4 labios, extra larga - Corte al centro
4 flute end mill, extra long - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, extra longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, extra lunga - Taglio al centro
Schaftfraser, 4 Schneiden, extra lang - Zentrumsschnitt

1204.60 @ Opesa 4-x 3ybas KoHyesas ¢ mopyosoll pexyuwel 4acmeoto, SKEMpPAad/IUHHAA cepus

© 1 © 0 © 1 ©] 0|00 |6
D Lz

1204.60. | PLLET A
h10 hé
3 3 10 75 4 | 00300 00300
4 4 1 100 4 | 00400 00400
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 15 4 | 01200 01200
14 14 26 150 4 | 01400 01400
16 16 32 150 4 | 01600 01600
20 20 38 150 4 [ 0200020 [NUIIIFL)




Ken
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Fresa frontal, 4 labios, con hélice variable, HPC - Corte al centro

4 flute end mill, unequal helix angles, HPC - Center cut

Fraise en bout, 4 dents, a hélice différente, HPC - Coupe au centre

Fresa frontale, 4 taglienti, angolo di elica differenziata, HPC - Taglio al centro
Langlochfraser, 4 Schneiden, ungleicher Drallwinkel, HPC - Zentrumsschnitt
@pe3a 4-x 3y6as KOHUesas, HepasHoMepHbIl y20/1 nodvema cnupanu (HPC)

MG 10

\
J

(" DIN
6527L

NORM

SERIE

KENDU
TYP

I

Cl

HPC

2

36°+39°
HELIX

DIN
6535-HA|

J

—
-

-

D d L YA D3 L3

h1o h6

6 6 13 57 4 51 2N

8 8 19 63 4 75 2
10 0 22 72 4 95 32
12 12 26 83 4 N5 38
16 16 32 92 4 155 44
20 20 38 104 4 195 54

V40N.62.

()
00800
01000
01200
01600
02000
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H M I(E n 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, 4 denti

Kugelfraser, 4 Schneiden
@pe3sa 4-x 3y6as ¢ nosycepuydeckum mopyom

Inox
Stainless

1901.60

Brillante

Uncoated

[+))
Do
Iz
=

DIN

6535-HA

Ken o

DIN D d L YA R

?@ﬁ@
|

n
o
3
o

B40ON.37 @ 6535-HA o . . (EOYCTON 1901.62. B40ON.37. B44N.37.
— A V) 2 00400 00400 00400
5 5 14 50 25 | 00500 00500 00500
6535-HB| ’
B44N.37 @ e 6 6 16 50 3 00600 00600 00600
7 7 20 60 35 | 00700 00700
8 8§ 2 60 4 00800 00800 00800
9 9 20 60 45 | 00900 00900

B R S e ol e e e e e

10 10 2 10 RN INTTTI 01000 | 01000
A () (oo ) 12 12 n 15 P 01200 | 01200
14 4 5 75 AT 01400
MG 10 !Z NORM ] 16 16 25 75 I 01600 | 01600
. 18 18 32 100 CON T 01800
SERIE| | N @ ~ / OB IITIPIM 0200020 | 02000
N J (TP

/

N

AP
HELX) P 6

H M I(E n 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, 4 denti, lunga
Kugelfraser, 4 Schneiden, lang

1902.60 @ Ope3sa 4-x 3y6as ¢ nosycghepudeckum mopyom, OJTUHHAA
m Brillante
Uncoated Stainless

1902.67 e & leleloe © © | ©|© |0 || |

- D
HM | | "8 | [kenou B g D LR 1902.60. LT N
MG 10 NORM / h9 h6 +0,02
4 4 30 60 4 2 00400 00400
SERIE N - / 5 5 35 70 4 2,5 00500 00500
L | |Typ 6 6 40 100 4 3 | 00600 |l
— — y 8 8 4 100 4 4 | ooso0 [SNCTEN)
30° | [ O ] G . 10 10 5 10 4 5 | 01000 [
heLx) (=) 12 12 50 10 4 6 | o100 [
7S ~ 7 14 14 50 100 4 7 01400 01400
16 16 50 100 4 8 01600 01600
c 18 18 50 100 4 9 01800 01800
— 20 20 50 100 4 10 02000.20 02000.20

<
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Fraise cylindrique en bout, 6-8 dents - Coupe au centre

Fresa cilindriche frontali, 6-8 denti - Taglio al centro
Schaftfraser, 6-8 Schneiden - Zentrumsschnitt

Ope3sa 6-8-x 3y6as KoHyesas ¢ mopuyosoli pexywel 4acmero

Inox
Stainless

K60N.37

I(E n Fresa frontal, 6-8 labios - Corte al centro
6-8 flute end mill - Center cut
6535-HA|
—

K64N.37

K8ON.37

K84N.37

( ) DIN
HM | | 2% | [SERIE
MG 10/ [NORM

K60N.37. K64N.37. KBON.37. K84N.37.

h10 h6 450

025 0,15 [ UL 00600

025 0,15 S IlED] 00800

025 0,15 =Dl 01000

025 0,15 =Pl 01200

035 02 01400

035 02 (0 01600

035 02 01800

035 02 02000 02000
035 02 02500 02500

NKM
TYP

HsEiIX ‘

10 0 22 72
12 12 26 83
14 14 26 83
16 16 32 92
18 18 32 92
20 20 38 104
25 25 45 I

*
EIR:

0|0 OOy YOO Y O O

I(E n Fresa frontal, 6-8 labios, larga - Corte al centro
6-8 flute end mill, long - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 6-8 dents, longue - Coupe au centre
K60L.37 Fresa cilindriche frontali, 6-8 denti, lunga - Taglio al centro
° Schaftfraser, 6-8 Schneiden, lang — Zentrumsschnitt
Opesa 6-8-x 3ybas KoHUyesas ¢ mopuyosol pexyueli 4acmsto, OJTUHHAS cepus

Inox
Stainless

Ké64L.37

K80L.37

K84L.37

S, S, S, S, S S S, S, S, 3

L LS ECEEE T .Y

HM | |kenpu
MG 10| [INORM

K60L.37.K64L.37.K80L.37.K84L.37.

h10 h6 450

6 6 20 65 6 025 015 L)
NKM @ 8 8 25 70 6 025 0715 PRILI )
TYP 10 10 30 80 6 025 0715 rln gL
) . 12 12 45 100 6 025 015 [UPII NPT
55° 14 14 45 100 6 035 02 01400
HELIX) ‘ 16 16 50 10 6 035 02 [
18 18 5 110 8 035 02 01800
200 20 60 125 8 035 02 02000 02000
25 25 70 135 8 035 02 02500 02500
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Fresa frontal, varios labios

Multi flute end mill

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

®pesza MHO203y6aA

N ) D d L Z ¢
HM KENDU K60N.52.
SM N O RM h10 h6 450
) g 3 6 10 58 4 025 0715 EIEN)
NKM 4 6 12 58 4 025 015NN
TYP 5 6 15 58 4 025 015 ENHD
—— J
6 6 15 58 6 025 0,150
55° | losonbia 8 8 2 75 6 025 05K
HELIX| = 10 10 25 8 6 025 0715 SO0
12 12 30 100 6 025 0,15 S0
16 16 40 100 6 035 02 [N
./ 20 20 45 104 8 035 02 [y
— 8

25 25 50 120 035 02 02500

I(E n Fresa frontal, varios labios
Multi flute end mill
Fraise cylindrique en bout, multidents
Fresa cilindriche frontali, multidenti

Schaftfraser, Mehrschneiden
®pe3a mHo203yb6asn

HM KENDU D d e L ¢ t M60ON.52.
SM NORM h10 hé 450
— 6 6 15 58 6 025 015 I
NK @ 8 8 20 75 6 025 015 T
TYP 10 10 25 80 6 025 0,15 RN
j g 12 12 30 10 6 025 015 WEPIL
450 DIN
6535-HA
HELIX| ==
'R )
Q S
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R30N.37

R34N.37

R40N.37

R44N.37

(9 <enpu 101

Fraise cylindrique d'ébauche

Fresa cilindriche frontali per sgrossatura
Schruppfraser

@pe3sa yepHosas

Inox
Stainless

Fresa frontal de desbaste
Roughing end mill
6535-HA|
—

HM |
IMG 10

NRF
TYP

20°
HELIX

HMKken

1208.67

R30N.37. R34N.37. R40N.37. R44N.37.

6 6 13 57
7 8 19 63
8 8 19 63
9 0 22 72
10 0 22 72
11 12 26 83
12 12 26 83
13 14 26 83
14 14 26 83
15 16 32 92
16 16 32 92
20 20 38 104

() ()
00700
00800 00800

B e i b i Bl

Fresa frontal, de semidesbaste - Corte al centro
Semi-roughing end mill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, semi-finition - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, per semi-sgrossatura - Taglio al centro
Schruppfraser mit Schlichtprofil - Zentrumsschnitt

®pe3sa nonydepHosas ¢ mopyosol pexxywel 4acmeoto

-

HM
MG 10

SERIE

DIN
6527L
[NORM

NF
TYP

30°
HELIX)

=z

€5,

w

D
6535-HA

—

o

16 16 32 92
20 20 38 104

0,5 01600
(A 02000.20

D d L L Ch
D 1208.67.
Ch h10 hé 450
- 6 6 13 57 4 03 00600
8 8 19 63 4 03 00800
10 10 22 72 4 03 01000
12 12 26 83 4 0,4 01200
4
4
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H M I(E n Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquina - Corte al centro
4 flute corner radius end mill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d’angle - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo - Taglio al centro

Langlochfrdser, 4 Schneiden, mit Eckenradius - Zentrumsschnitt
@pesa 4-x 3ybas KoHUes8as paduycHas

[ HM | | 2291 | [SERIE D v 1702.57. || —— 1402.67.
MG 10| [NORM N R ho  he +0,02 ho  he
— 2 3 7 38 4 01 00200 16 16 32 92 4 01600.0050
NK R 3 3 8 38 4 01 00300 20 20 38 104 4 02000.20
TYP @: - 3 3 8 38 4 02 pUlELLANP) 20 20 38 104 4 02000.2005
3 3 8 38 4 05 pPUlELLANNE 20 20 38 104 4 02000.2008
45° 652;'_\:_' A} é iy 4 6 11 57 4 01 00400 20 20 38 104 4 02000.2010
HELIX| [ 4 6 11 57 4 0,2 pULEhIANNP] 20 20 38 104 4 02000.2012
4 6 11 57 4 05 pULELIADNES 20 20 38 104 4 02000.2015
4 6 11 57 4 1 00400.0010 20 20 38 104 4 02000.2020
5 6 13 57 4 01 00500 20 20 38 104 4 02000.2025
— 5 6 13 57 4 02 pUlEAOANIP) 20 20 38 104 4 02000.2030
M 5 6 13 57 4 05 pPUlELOANIE 20 20 38 104 4 02000.2040
5 6 13 57 4 08 pPUDELORNNES 20 20 38 104 4 02000.2045
6 6 13 5 4 01 00600 20 20 38 104 4 02000.2050
6 6 13 57 4 0,2 pulLLlANny; 20 20 38 104 4 02000.2055
6 6 13 57 4 05 puUlLLIADES 20 20 38 104 4 02000.2060
6 6 13 57 4 0,8 puUlLLLIANnLE
6 6 13 5 4 1 00600.0010
6 6 13 5 4 2 00600.0020
8 8 19 6 4 01 00800
8 8 19 63 4 02 pulehlainy]
8 8 19 63 4 05 pulLhlAinEs
8 8 19 63 4 0,8 pulehlaiir
8 8 19 6 4 1 00800.0010
8 8 19 63 4 1,5 pUlEhlAilKES
8 8 19 6 4 2 00800.0020
8 8 19 63 4 25 pulLhlAilyEs
8 8 19 6 4 3 00800.0030
10 10 22 72 4 015 01000
10 10 22 72 4 0,5 plubniRinnEs
10 10 22 72 4 0,8 plulbOiAinnz
10 10 22 72 4 1 01000.0010
10 10 22 72 4 1,5 PLUOOiE DL ES
10 10 22 72 4 2 01000.0020
10 10 22 72 4 2,5 PLullniK[pES
10 10 22 72 4 3 01000.0030
10 10 22 72 4 4 01000.0040
12 12 26 8 4 015 01200
12 12 26 83 4 0,5 plubLlRi0fEs
12 12 26 83 4 0,8 plubLlXilfL
12 12 26 83 4 1 01200.0010
12 12 26 83 4 1,5 PLuPDlKlkES
12 12 26 8 4 2 01200.0020
12 12 26 83 4 2,5 pLubllKilpEs
12 12 26 8 4 3 01200.0030
12 12 26 8 4 4 01200.0040
16 16 32 92 4 015 01600
16 16 32 92 4 0,5 pluChiRinnEs
16 16 32 92 4 0,8 plulhiAinnz
16 16 32 92 4 1 01600.0010
16 16 32 92 4 1,2 PLullKiDkP2
16 16 32 92 4 1,5 PLuCllKDEES
16 16 32 92 4 1,8 PLulllKKES
16 16 32 92 4 2 01600.0020
16 16 32 92 4 2,5 PLulllKilpEs
16 16 32 92 4 3 01600.0030
16 16 32 92 4 4 01600.0040
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H M I(E n Fresa para chaflanar
Countersinker
Chamfrein

Svasatore
Kegelsenker

© @ o

( )

Inox
Stainless

HM | (kenpu| [SERIE e C149.67. m———— C446.67.
MG 10, [NORM| | N v =
4 4 90 54 4 | 00400
0° 6 6 90 57 4 | 00600
HELIX 8 8 90 63 4 |G 00800
DIN 10 10 90° 72 4 01000 01000
N ﬁ 12 12 00 8 4 | 01200
5 )

,
p
.

* Mango cilindrico - ltem 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 - tem C409.67.00400 und C406.67.00400

H M I(E n Fresa de grabar
Engraving end mill

Fraise a gravure
Frese per incisione

Fraser fur graviert
Qpe3a epasuposasbHas

C106.60 €

Brillante

Uncoated

HM KENDU SERIE D d i I L z C106.60.
MG 10, [NORM| | N v
33 6° 15 50 1 00300
@ m 0° 4 60 18 50 1 00400
HELIX 6 6 60° 2 54 1 00600
(DIN ) [

L J
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D409.67

. KE
HMke

D409.67

nbou

HM
MG 10

KENDU
NORM

N

SERIE

ka3

HM | |kenpu| |SERIE
MG 10| (NORM N
& | |

HELIX

6535-HA

|

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 fiir Vor-/ und Riickwartsentgrater

@ ®pe3a 08yXCMOPOHHAA hacoyHas

Inox
Stainless

l—

sll]

L

a L z D3 L3
£15'
3 4 90° 2 75 4 22 10
4 4 90° 2, 75 4 29 13
5 5 90° 3 75 4 39 15
6 6 90° 4 100 4 39 15
8 6 90° 2100 4
10 6 90° 4 100 4
12 6 90° 6 100 4

Fresa para redondeado de aristas
Corner rounding end mill

Fraise pour les bords arrondis
Fresa frontali per bordi arrotondati
Ecken-Runden Schneider

®pe3a c 8o2HyMbIM paouycom

D409.67.

00300
00400
00500
00600
00800
01000
01200

A

L R
RC01.67.
+0,01

57 4 03] 00540.0003

57 4 04 ] 00520.0004

57 4 05| 00500.0005

63 4 0,6 | 00680.0006

63 4 08| 00640.0008

63 4 1 00600.0010

7 72 4 15| 00700.0015
6 72 4 2 00600.0020
7 83 4 25| 00700.0025
6 83 4 3 00600.0030
9 92 4 35| 00900.0035
8 92 4 4 00800.0040
11 104 4 451 01100.0045
10 104 4 5 01000.0050
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Acero Super Rapido Sinterizado
Powder High Speed Steel

Acier Super Rapide Fritté
Acciaio Super Rapido Sinterizzato
Pulverschnellarbeitsstahl
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Tipos de geometrias
Geometry types
Types de géométrie
Tipi di geometrie
Geometrie-Typen

I'eomempuquKue munel

Fresa Tipo Acabado superficial Hélice Substrato
End mill Type Surface finishing Helix Materials
Fraise Type Finition superficiel Helice Substrats
Fresa Tipo Finitura superficiale Elica Materiali
Fréiser Typ Oberfliichenbearbeitung  Helix Material
Opesa Tun MosepxHocme Cnupane Mamepuan
S SR e N s 3
Y\S N 30° HSSE HSSE
B i TYP ] HELIX | PM | | | Co8 |
- S S s N e N
2 NK 45° HSSE HSSE
SN TYP HELIX | PM | | | Co8 |
S — E—
X WK 40° HSSE
ve) | HELIX] PM
S
w 40° HSSE
TYP HELIX Co8
M S E—
NR 30° HSSE
TYP HELIX Co8
NRF 20° ||| 30° HSSE
TYP \ ) HELIXJ||HELIX Co8
S
NRFF 30° HSSE HSSE
TYP HELIX PM Co8
NF 30° HSSE
TYP HELIX Co8




Super|(en Recomendaciones por tipo de material

Recommendations by material type
Recommandations par type de matiére
Consigli per tipologia di materiale
Empfehlungen nach Materialtyp
PekomeHOayuu muna mamepuana

N

1102 - 1402

Tipo de material
Material type
Type de matiere

Tipologia di materiale H‘
Materialtyp

Tun mamepuana

1102 - 1402

Acero inoxidable
Stainless steel
Acier inoxydable 1102 - 1402
Acciaio inossidabile

Rostfreier Stahl
Hepxasetowas cmase

1102 - 1402

1102 - 1402

1102 - 1402

107
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Superken
Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
WHOekc
ITEM
Z
MATERIA PRIMA
RAW MATERIAL

DIN DIN DIN DIN
NORMA 327-B ||| 327-D 844-A 844-B
STANDARD NORM|||NORM NORM| |NORM
SERIE SERIE

N
TIPO N NK N NRFF
TYP TYP TYP TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
ANGULO HELICE 30° 45° 30°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX
DIN DIN
MANGO 1835-A 1835-B
SHANK [— |
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING ./ ." L(,
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
(%] 2+20 4 =30 6+32 6+32
109 109 110 110

® ® (L) ®
M rosumessees | © ] © | © | ©
(L) ® (L) ®

Recomendado - Recommended
Recommandé - Raccomandato
Empfohlen - PekomeHOyemoe

Posible - Suitable
Propre - Possibile
Maoglich - BoamoxHeit



. KENDU 109

S u pe r I(E n Fresa frontal, 2 labios - Corte al centro

2 flute slot drill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 2 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti - Taglio al centro
Langlochfréser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt

- Ope3sa 2-x 3y6as KoHYesas ¢ mopyosoli pexyweli 4acmeto

DIN D|N Inox
2001 O [

w091 O R :
- 1835-B
NORM) |EEZD 08 h(: e 200.91. 240.91.
2 6 4 48 2 00200 00200
25 6 5 49 2 00250 00250
3 6 5 49 2 00300 00300
HSSE ’ FERIE’ ‘ J 35 6 6 50 2 00350 00350
4 6 7 51 2 00400 00400
TYpP 45 6 7 51 2 00450 00450
@ 5 6 8 52 2 00500 00500
- 55 6 8 52 2 00550 00550
HELIX 6 6 8 5 2 [ 00600
65 10 10 60 2 00650 00650
D - 7 10 10 60 2 00700 00700
75 10 10 60 2 00750 00750
8 10 1 61 2 00800 00800
85 10 11 61 2 00850 00850
9 10 1 61 2 00900 00900
0 10 13 63 2 01000 01000
12 12 16 732 01200 01200
14 12 16 732 01400 01400
15 12 16 732 01500 01500
16 16 19 79 2 01600 01600
18 16 19 79 2 01800 01800
200 20 2 VAN 02000.20  02000.20
S u pe r I(E n Fresa frontal, 4 labios - Corte al centro
4 flute end mill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti - Taglio al centro
Schaftfraser, 4 Schneiden - Zentrumsschnitt

- Dpe3sa 4-x 3y6as KOHUEsaAs C Mopyosou pexyLel Yacmeio

DIN DIN Inox
1 402.91 844-A 1835 A Stainless
NORM

1201 @ [EE §
- 1835-B
NORM) | EE=3 :0 h‘: e 1402.91. 1442.91.
4 6 11 55 4 [ 00400
5 6 13 57 4 [BEEN 00500
6 6 13 5 4 [N 00600
HSSE SERIE 7 0 16 6 4 [ 00700
TYP 8 10 19 6 4 [T 00800
9 10 19 6 4 [EEIE 00900
0 10 2 72 4 01000 01000
1M 12 2 79 4 [N 01100
HELIX 12 12 26 8 4 [P 01200
13 12 2 8 4 [BEIE 01300
D 14 12 26 8 4 [ 01400
15 12 2 8 4 [EIEN 01500
16 16 32 9 4 [0 01600
18 16 32 9 4 [ 01800
S T 0200020  02000.20
oy N DR N 0220020  02200.20
T A 02500 02500
28 25 45 11 4 OIS 02800
A 03000 03000
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S u pe r I(E n Fresa frontal, varios labios - Corte al centro

Multi flute end mill - Center cut

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

& MHoz203y6as koHUesas (hpeza c mopyosol pexxywieli Hacmeolo - LieHmpasbHbiM pe3om
DIN

1835-A

[—

DIN Inox
1 1 02 .9 1 I\Té)“FiI!\‘/I Stainless
DIN DIN
’I 142 91 844-B 1835-B D
. A 1 L 1
NORM) | EE=3 1102.91. 1142.91.
8 10 19 6

10 0 22 72
12 12 2 83
16 16 32 92
20 20 38 104
25 2% 45 I
32 32 53 133

00600 00600
00800 00800
01000 01000
01200 01200
01600 01600
02000.20 02000.20
02500 02500
03200 03200

HsSE | [SERIE
N

& 2w
e

=

TYP

)

U Lo Lo Lo

S u pe rken Fresa frontal de desbaste, varios labios, paso extra fino - Corte al centro
Several flute roughing end mill, extra fine profile — Center cut
Fraise cylindrique ravageuse, multidents, pas extra fin — Coupe au centre
Fresa cilindriche per sgrossatura, multidenti, passo extra fine — Taglio al centro
Schrupp-Mehrzahnfréser, extra feine Teilung - Zentrumsschnitt
& Mpesa MHO203y6as YepHOBAA SKCMPamesikoy6as ¢ mopyosoli pexyweli 4acmeoto
DIN
1835-A
=

DIN
1506.91 844-A
NORM

DIN DIN
1546 91 844-B | (1835-B D
. @ d I L 1 R
NORM | EE=D 1506.91. 1546.91.

k12 hé +0,02

6 6 13 57 00600 00600
7 10 16 66 00700 00700
8 10 19 6 00800 00800
\“SSE] SERIE \"“Fﬂ oW 2 n o
PM N TYP 11 12 2 7N 01100 01100
30° @ 12 12 2% 83 01200 01200
12 12 2% 8 25 012000025
HELIX 12 1 26 8 4 012000040
13 12 2% 8 01300
14 1 2% 8 01400
15 12 2% 8 01500
16 16 32 9 01600
16 16 32 9 016000025
16 16 32 9 4 016000040

18 16 32 92
20 20 38 104
20 20 38 104
20 20 38 104
20 20 38 104
22 20 38 104
25 B 45 I
25 2% 45 I
25 % 45 I
25 2% 45 I
28 2 45 1N
32 32 53 133

01800 01800
0200020 0200020
2,5 020002025
4 020002040
6 020002060
0220020 0220020

02500 02500
2,5 025000025
4 025000040
6 025000060
02800 02800
03000 03000

A R R el e el el e e e e e e el e
N~
wv
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Acero Super Rapido Co 8
High Speed Steel Co 8
Acier Super Rapide Co 8
Acciaio Super Rapido Co 8
Schnellarbeitsstahl Co 8

S te e l I(E n boicmpopexywasa cmasne Co 8
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Steelken

Indice
Index
Index
Indice
Inhalt i \ \

NHOekc

—— |

o o o o o o <10 0 30 U 830 | 40 830 | 40 50
ITEM
40.80(241.80(204.81|341.80 342.80(343.80|442.80|443.80(1242.80

Q Q Q
40 8 i 2 44 8 04

02.80 03.80
o

. 4

8

Q
4 g 04 /]

Z 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 4-6
MATERIA PRIMA HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
RAW MATERIAL Co8 Co8 Co8 Co8 Co8 Co8
— R SR — —
Brillante Brillante Brillante Brillante Brillante
Uncoated () Uncoated Uncoated Uncoated Uncoated
RECUBRIMIENTO Brillante
COATING @ Uncoated @ @ @ @
-
DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN ((DIN )
327-B | || 844-A 327-B ||| 844-A 327-B ||| 844-A 844-A 844-A
NORMA NORM]| [ INORM kenou! | [kenou NORM]| [ INORM KENDU NORM]| [ INORM NORM NORM
STANDARD DIN DIN NORM| | INORM DIN DIN NORM DIN DIN DIN DIN )
327-D ||| 844-B ||~——|~——|| 327-D ||| 844-B || ~—|| 327-D ||| 844-B 844-B 844-B
NORM]| [ INORM NORM]| [ INORM NORM]| [ INORM NORM NORM
_— SERIE| | [SERIE| | (SERIE| | [SERIE| | [SERIE] | [SERIE] | [SERIE] | [SERIE] | (SERIE SERIE} SERIE ‘SERIE’ SERIE
S JIUN JILL JJLL JILS JIUNJILL JILS JILN N L N L
—— ———
TIPO N w N N w N
e TYP TYP TYP TYP TYP TYP
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
—— S ) ) S )
ANGULO HELICE 30° 40° 30° 30° 45° 30°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX
DIN DIN DIN DIN DIN DIN
1835-A 1835-A 1835-A 1835-A 1835-A 1835-A
MANGO [— [— [— [— [— [—
SHANK DIN DIN DIN DIN DIN DIN
1835-B 1835-B 1835-B 1835-B 1835-B 1835-B
(-] (- (- (- (- |
— — - — —
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING “ ‘% ./
ACABADO SUPERFICIAL|
SURFACE FINISHING
()] 2+40|2+30|2+30|6+-25(3+30(3+30|3+25|12+30|2+-30(4+30|4+-20]12+40|3+32
ﬂ 115 116 117 117 118 118 119 119 120 121 121 122 123
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113

—————

206.80 |1206.80|1207.80

246.80 |1206.81|1207.81|1506.81

206.81 1246.80
4 4 4-6 4-8 6-12
HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
Co8 Co8 Co8 Co8 Co8
Brillante Brillante
A ( ) Uncoated () Uncoated
Brillante
@ @ @ Uncoated @
DIN
844-A
DIN DIN NORM DIN DIN
844-B 844-B 845-B 1880
NORM NORM DIN NORM NORM
844-B bl
NORM
SERIE| | |SERIE FSERIE‘ SERIE SERIE| | [SERIE|||SERIE| | [SERIE| | |SERIE| | |SERIE IZT-HI EEE ﬁé
N’L}\N, LHN’NHLH }{L}{ l[ { }
NK [ NF NR ||| NRF ||| NRF ’ NRFF’ N NR N ‘ NR NRF
TYP LTYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP
(2 2N (2
& & &
{ 45° 30° 30° 30° 30°
HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX
DIN
1835-A .
= DIN - a' @
228-A O MY
(DIN DIN DIN = 7
1835-B 1835-B 1835-B — — . Im
| (- (- l T
4+-30|14+2016+25]16+40|6+40 | 6+32|5+32|114+63|16+63|14+63|16=63| 40100 | 40100 | 40 <100
123 124 124 125 125 126 126 127 127 128 128 129 129 129
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Steelken

Tipo de material
Material type

Type de matiére
Tipologia di materiale
Materialtyp

Tun mamepuana

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

w | v |

200-201 - 204
302-303

1442 - 1202
1443 - 1203 - 303
212-213-232

901 -902 - 903

L
oy

206
216 -217
236

Acero inoxidable
Stainless steel
Acier inoxydable
Acciaio inossidabile
Rostfreier Stahl
YyeyH

200-201-204
302-303

1442 - 1202
1443 -1203 -303
212-213-232

901-902-903

1506 - 1206
1207 - 1236

200-201 - 204
302-303
402 -403

1442-1202-402
1443-1203-303-403
212-213-232

901 -902-903

1506 - 1206
1207 - 1236

200-201-204
302-303

1442 -1202
1443-1203-303
212-213-232

901 -902 -903

1506 - 1206
1207 - 1236

402 - 403

402 -403

901 -902 - 903

206-216-217

200-201 - 204
302-303

1202
1203-303
212-213-232

901-902-903

1206 - 206
1207-216-217
1236-236- 1506

402 -403

402 -403

901-902-903

206-216-217

200-201-204
302-303
402 -403

1442 -1202-402
1443-1203-303-403
212-213-232

901 -902-903

1506 - 1206
1207 - 1236

200-201 - 204
302-303

1202
1203 - 303
212-213-232

901 -902 - 903

1506 - 1206
1207 - 1236
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Stee I KEI'I Fresa frontal, 2 labios, corta - Corte al centro

2 flute slot drill, short - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 2 dents, court - Coupe au centre
DIN
1835-A
[—

DIN Fresa cilindriche frontali, 2 denti, corta - Taglio al centro
200.80 (3 |RAd

Langlochfrdser, 2 Schneiden, kurz - Zentrumsachnitt
Ope3sa 2-x 3ybas KoHUesas ¢ mopuyosoli pexyujeli 4acmbto, KOPOMKAsA cepus

o | [ DIN D d I L 1z
- 1835-B
NORM I 200.80. | 240.80. [PLLK: IRV TX: IR
A 2 6 4 4 2| 0020 00200 00200 00200
Unconted 25 6 5 49 2 | o020 00250 00250 00250
3 6 5 49 2 | 00300 00300 00300 00300
DIN ) ( DIN 35 6 6 50 2 | o030 00350 00350 00350
3278 4 6 7 51 2 00400 00400 00400 00400
NORM) =3 45 6 7 51 2 | 00450 00450 00450 00450
DIN ) ( DIN 5 6 8 5 2 | 00500 00500 00500 00500
327-D 55 6 8 52 2 00550 00550 00550 00550
NORM) | EE=D 6 6 8 52 2 00600 00600 00600 00600
65 10 10 60 2 | 00650 00650 00650 00650
7 10 10 60 2 | 00700 00700 00700 00700
75 10 10 60 2 | 00750 00750 00750 00750
8 10 1 6 2 | 00800 00800 00800 00800
nsse| (SeriEl [N 85 10 11 6 2 | 00850 00850 00850 00850
Co8 S Tvp 9 10 1 6 2 | 00900 00900 00900 00900
95 10 1 6 2 | 00950 00950 00950 00950
[j 0 10 1B 63 2 01000 01000 01000 01000
105 12 13 70 2 | o100 01050 01050 01050
HELIX 1M 1 13 70 2| o100 01100 01100 01100
12 12 1% 73 2| 01200 01200 01200 01200
D 13 12 16 73 2 | 01300 01300 01300 01300
14 12 1% 73 2| 01400 01400 01400 01400
15 12 16 73 2 | 01500 01500 01500 01500
16 16 19 79 2| 01600 01600 01600 01600
17 16 19 79 2 | 01700 01700 01700 01700
18 16 19 79 2 | 0180 01800 01800 01800
19 16 19 79 2 | 01900 01900 01900 01900
200 20 2 88 2 | 0200020 | 02000.20 YL PIRYIN))
22 20 2 8 2 | 0220020 | 02200.20 [EYRLI T MIYRL Y
24 25 26 12 2 | 02400 02400 02400 02400
25 25 26 102 2 | 02500 02500 02500 02500
26 25 26 102 2 | 02600 02600 02600 02600
28 25 26 102 2 | 02800 02800 02800 02800
30 25 26 102 2 | 03000 03000 03000 03000
32 3 3 12 2 | 03200 03200 03200 03200
36 32 32 12 2 | 03600 03600 03600 03600
40 32 38 118 2 | 04000 04000 04000 04000

HSSE-Co8
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Stee l I(en Fresa frontal, 2 labios - Corte al centro

2 flute slot drill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 2 dents - Coupe au centre

o
=2

DIN 00500 00500 00500 00500

9
2
]

DIN 1 Fresa cilindriche frontali, 2 denti - Taglio al centro
201.80 844-A | |1835-A| Langlochfraser, 2 Schneiden - Zentrumsschnitt
NORM| |E= ] pesq 2-x 3y6as koHuesas c mopuosoii pexywel yacmoto
DIN DIN D d | L 7
844-B | [1835-B
NORM| | B e8 , 201.80. | 241.80. [0k % PR ) K-y 8
- 2 6 7 s 00200 | 00200 (NIRRT
Unconted 25 6 8 % (LN 00250 | 00250
3 6 8 52 00300 00300 00300 00300
DIN DIN 35 6 10 54 00350 00350 00350 00350
844-A 183=5-/§ 4 6 1 55 00400 00400 00400 00400
NORM 45 6 11 55 00450 00450 00450 00450
6
6

2
2
2
2
2
2
2
844-B | 11835-B 5,5 13 57 2 00550 00550 00550 00550
NORM) (EED 6 6 13 5 2 00600 00600 00600 00600
65 10 16 66 2 00650 00650 00650 00650
7 10 16 66 2 00700 00700 00700 00700
75 10 16 66 2 00750 00750 00750 00750
8 10 19 6 2 00800 00800 00800 00800
HssE | [SERIE N =2y 85 10 19 6 2 00850 00850 00850 00850
Co8 N . 9 10 19 6 2 00900 00900 00900 00900
95 10 19 6 2 00950 00950 00950 00950
30° @ 0 10 2 77 2 01000 01000 01000 01000
105 12 2 719 2 01050 01050 01050 01050
HELIX 1M 1 2 719 2| o100 01100 01100 01100
12 12 2% 8 2 01200 01200 01200 01200
B 13 12 26 8 2 01300 01300 01300 01300
14 12 2% 8 2 01400 01400 01400 01400
15 12 26 8 2 01500 01500 01500 01500
16 16 32 92 2 01600 01600 01600 01600
177 16 32 92 2 01700 01700 01700 01700
18 16 32 9 2 01800 01800 01800 01800
19 16 32 92 2 01900 01900 01900 01900
200 20 38 104 2 | 0200020 | 0200020 [CYIITIIMPTIRL)
22 20 38 104 2 | 0220020 | 0220020 [RCYYIINT IR PRIML
24 25 45 1 2 02400 02400 02400 02400
25 25 45 121 2 02500 02500 02500 02500
26 25 45 11 2 02600 02600 02600 02600
28 25 45 121 2 02800 02800 02800 02800
30 25 45 11 2 03000 03000 03000 03000
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Fresa frontal, 2 labios, larga - Corte al centro
Stee I Ken 2 flute slot drill, long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 2 dents, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 2 denti, lunga - Taglio al centro

204.80 Langlochfraser, 2 Schneiden, lang - Zentrumsschnitt
®pesa 2-x 3ybas koHYesas ¢ mopyosol pexxyujeli 4acmeto, OJIUHHASA cepus

: h(: R P TP 20481, 244.81.
2 6 7 54 2| 00200 00200 00200 00200
25 6 8 56 2 | 00250 00250 00250 00250
3 6 8 5 2 | 00300 00300 00300 00300
35 6 10 59 2 | 00350 00350 00350 00350
4 6 1 6 2| o000 00400 00400 00400
45 6 11 6 2 | ooas0 00450 00450 00450
5 6 13 6 2 | 0050 00500 00500 00500
55 6 13 6 2 | 00550 00550 00550 00550
6 6 13 6 2| 00600 00600 00600 00600
65 10 16 8 2 | 00650 00650 00650 00650
7 10 16 8 2 | 00700 00700 00700 00700
75 10 16 8 2 | 00750 00750 00750 00750
8 10 19 8 2 | 00800 00800 00800 00800
nsse | (SERIE] [ N 85 10 19 8 2 | o08s0 00850 00850 00850
CO8’ L TYPJ 9 10 19 8 2 | 00900 00900 00900 00900
95 10 19 8 2 | 00950 00950 00950 00950
30° | (kenbu 0 10 2 9%5 2 01000 01000 01000 01000
105 12 2 12 2| 01050 01050 01050 01050
HELIX] (NORM 1M 1 2 12 2| o100 01100 01100 01100
— 12 1 2 10 2| 01200 01200 01200 01200
@ 13 12 2 10 2| 01300 01300 01300 01300
14 1 2 10 2| 01400 01400 01400 01400
15 12 2 10 2 | 01500 01500 01500 01500
16 16 32 13 2| 01600 01600 01600 01600
17 16 32 13 2| 01700 01700 01700 01700
18 16 32 13 2| 01800 01800 01800 01800
20 20 38 141 2 | 0200020 | 0200020 [RCPLLIRTRRYL 1Y)
25 25 45 166 2 | 02500 02500 02500 02500
2

30 25 45 166 03000 03000 03000 03000

Stee l |(En Fresa frontal 2 labios, ALU - Corte al centro

2 flute slot drill, ALU - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 2 dents, ALU - Coupe au centre

DIN Fresa cilindriche frontali, 2 denti, ALU - Taglio al centro
1835-A ALU Schaftfraser, 2 Schneiden — Zentrumsschnitt
= ®pe3sa 2-x 3ybas KoHUesas ¢ mopyosol pexxyueli 4acmeto No arloMUHUK
DN D d |
18358 L 301.80. | 341.80
(. Ko e = =
orilante 6 6 24 68 2 | 00600 00600
Unconted 8 10 38 8 2 [ 00800 00800
10 10 45 95 2 01000 01000
12 12 53 110 2 01200 01200
HSSE | |SERIE w |_B>| 14 12 53 110 2 01400 01400 .
Co8 L TYP 16 16 63 123 2 | 01600 01600 ﬂ ]
18 16 63 123 2 01800 01800 G z
40° | [kenpu 20 20 75 141 2 | 0200020 | 02000.20 _ I Qa
HELIX| INORM 22 20 75 141 2 02200.20 02200.20 I I
_ — 25 25 90 166 2 02500 02500
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Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, corta
Stee l Ken 2 flute ball nose slot drill, short
Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, courte
DIN DIN Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, corta
901.80 327-B | |1835-A| Kugelfraser, 2 Schneiden, hurz
NORM Dpe3sa 2-x 3y6as ¢ nonychepudeckum mopyom, KOpomkas cepusi
{B""a"‘e} N LT 041.31.
Uncoated o8 h6 +0,02
BIN ) (DN 3 6 5 49 2 15| 00300 00300
327-D 4 6 7 51 2 2 00400 00400
NORM ; 5 6 8 5 2 25| 00500 00500
6 6 8 52 2 3 00600 00600
@ 7 10 10 60 2 35 00700 00700
8 10 1 61 2 4 00800 00800
9 10 1 61 2 45 00900 00900
10 10 13 63 2 5 01000 01000
D 11 12 13 70 2 55 01100 01100
12 12 16 73 2 6 01200 01200
13 12 16 73 2 6,5 01300 01300
14 12 16 73 2 7 01400 01400
15 12 16 73 2 75 01500 01500
16 16 19 79 2 8 01600 01600
18 16 19 79 2 9 01800 01800
20 20 22 88 2 10 02000.20 02000.20
22 20 22 88 2 1 02200.20 02200.20
24 25 26 102 2 12 02400 02400
25 25 26 102 2 12,5 02500 02500
30 25 26 102 2 15 03000 03000
Stee I KEN Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios

2 flute ball nose slot drill
Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents

DIN DIN Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti
844-A | 11835-A| Kugelfraser, 2 Schneiden
NORM| |E=20|  @pesa 2-x 3y6as ¢ nonycepuyeckum mopyom

{B""a“‘e} L PYORTN 042.51.
Uncoated e8 h6 +0,02

OIN oI 3 6 8 5 2 15| 00300 00300

844-B 4 6 1 5 2 2 00400 00400

NORM| | EEED 5 6 13 5 2 25| 00500 00500

6 6 13 5 2 3 00600 00600

@ 7 10 16 6 2 35| 00700 00700

8 10 19 6 2 4 00800 00800

9 10 19 6 2 45| 00900 00900

10 10 2 72 2 5 01000 01000

"C'iS: SE::IE ‘T'::P’ |—B—| 11 12 2 719 2 55| o100 01100

12 12 2% 8 2 6 01200 01200

S 14 12 26 8 2 7 01400 01400

30 16 16 32 92 2 8 01600 01600

HELIX 18 16 32 92 2 9 01800 01800

— 20 20 38 104 2 10 | 0200020 [OYIIIPL]

o 22 20 38 104 2 11 | 0220020 [YIIIRL]

/ 25 25 45 121 2 15| 02500 02500

30 25 45 121 2 15 03000 03000
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Fresa frontal punta semiesférica, 2 labios, larga
Stee I Ken 2 flute ball nose slot drill, long
Fraise cylindrique a bout hémisphérique, 2 dents, longue
DIN Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 2 denti, lunga
903.80 1835-A Kugelfraser, 2 Schneiden, lang
= @pe3sa 2-x 3yb6as ¢ nonycghepudeckum mopyom, O7UHHAA cepus
(Britante | D d | L A R
rilante 903.80. [CLEX:IR
Uncoated 8 h6 +0,02
"DIN 6 8 56 15 00300 00300
1835-B 6 1 63 2 00400 00400

25 00500 00500
3 00600 00600
35 00700 00700
4 00800 00800
45 00900 00900

. 01000 01000
"c'iS: LSEEIE’ :12‘;; ] 12 12 26 10 6 | 01200 01200
[ Co8 ] 7 | 01400 01400
8 | 01600 01600

9 | 01800 01800

Y oy
TYP HELIX 10 | 02000.20 [RCPLLLNL]
11 | 0220020 [CPRLIWI]

12,5 02500 02500

—
o
—
o
N
N~
N3
o)
SRR YN R L SR ) R R ) SR ) SR S NS )
v

|
)
(I ©
ﬂ
— | -
© O »
SIS
w WwWIN
N NS
S5l
w w o

[N

Stee l KEI'I Fresa frontal 3 labios, corta - Corte al centro

3 flute slot drill, short - Center cut

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

Fresa cilindriche frontali, 3 denti, corta - Taglio al centro

Langlochfraser, 3 Schneiden, kurz - Zentrumsschnitt

@pe3sa 3-x 3ybas KoHYesds ¢ mopyoseol pexyueli 4acmetko, KOpomKas cepus

=)
z

327-B | |18

30280 @

=
o[G0
Z |2 =
z
§|]w
= |1
>

342.80 (€} vl [ DS h‘: R Y M EP X N 302.81. 342.81.
e 2 6 4 48 3| 0020 00200 00200 00200
25 6 5 49 3 | 00250 00250 00250 00250
3 6 5 49 3 | 00300 00300 00300 00300
DIN ) (DI 35 6 6 5 3 | 00350 00350 00350 00350
302.81 327-B | |1835-A a 6 7 5 3 00400 00400 00400 00400
NORM) =3 45 6 7 51 3 | 00450 00450 00450 00450
. DN (DN 5 6 8 5 3| 00500 00500 00500 00500
. 7-D | |1835-B 55 6 8 52 3 | 00550 00550 00550 00550
NORMJ (EBZ] "6~ ¢ g 5 3 | 00600 00600 00600 00600
65 10 10 6 3 | 00650 00650 00650 00650
7 10 10 6 3| 00700 00700 00700 00700
75 10 10 6 3 | 00750 00750 00750 00750
8 10 1 6 3| 00800 00800 00800 00800
85 10 11 6 3 | 00850 00850 00850 00850
9 10 1 6 3| 00900 00900 00900 00900
95 10 11 6 3 | 00950 00950 00950 00950 o
10 10 13 6 3| o100 01000 01000 01000 ﬂ =
105 2 13 70 3 | 01050 01050 01050 01050 g u
1M 12 13 70 3| o100 01100 01100 01100 I |=£
12 12 16 7B 3| 01200 01200 01200 01200
@ 13 12 16 73 3| 0130 01300 01300 01300
14 12 16 7 3| 01400 01400 01400 01400
15 12 16 73 3| 0150 01500 01500 01500
16 16 19 79 3| 01600 01600 01600 01600
18 16 19 79 3 | 01800 01800 01800 01800
200 20 2 8 3 | 0200020 | 02000.20 [RPLITPTRMESTYIR)
22 20 2 8 3 | 0220020 | 0220020 [RFFITPTMYFIY)
2425 26 102 3 | 02400 02400 02400 02400
25 25 26 102 3 | 02500 02500 02500 02500
26 25 26 102 3 | 02600 02600 02600 02600
28 25 26 102 3 | 02800 02800 02800 02800
30 25 26 102 3 | 03000 03000 03000 03000
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Fresa frontal, 3 labios - Corte al centro
Stee l Ken 3 flute slot drill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 3 dents - Coupe au centre
DIN DIN Fresa cilindriche frontali, 3 denti - Taglio al centro
303.80 844-A | 11835-A| Langlochfriser, 3 Schneiden - Zentrumsschnitt

A
NORM| |E=0 ] gpesa 3-x 3y6as koHuesas c mopuosoll pexywell 4acmeio
DIN DIN

844-B 1835-B D d l L z
Norm| | BB I 303.80. | 343.80. LRIV ER TN
A 2 6 7 51 3| o020 00200 00200 00200
Unconted 25 6 8 5 3| o020 00250 00250 00250
3 6 8 5 3| o030 00300 00300 00300
DIN ) ( DIN 35 6 10 54 3 | 00350 00350 00350 00350
844-A 4 6 1 5 3| 00400 00400 00400 00400
NORM) =3 45 6 1 5 3 00450 00450 00450 00450
DIN ) ( DIN 5 6 13 5 3| 00500 00500 00500 00500
844-8 55 6 13 57 3 00550 00550 00550 00550
NORM) | EE=D 6 6 13 5 3 00600 00600 00600 00600
65 10 16 6 3 | 00650 00650 00650 00650
7 10 16 66 3 | 00700 00700 00700 00700
75 10 16 6 3 | 00750 00750 00750 00750
8 10 19 6 3| 00800 00800 00800 00800
nsse | [SEREEl [N 85 10 19 6 3 | 00850 00850 00850 00850
Co8 N TvP 9 10 19 6 3| 00900 00900 00900 00900
95 10 19 6 3 | 00950 00950 00950 00950
30° @ 0 10 2 773 01000 01000 01000 01000
105 2 2 79 3| o150 01050 01050 01050
HELIX 1M 1 2 79 3| o100 01100 01100 01100
12 12 2 8 3| 01200 01200 01200 01200
13 12 26 8 3| 0130 01300 01300 01300
14 12 2 8 3| 01400 01400 01400 01400
15 12 26 8 3| 0150 01500 01500 01500
16 16 32 9 3| o160 01600 01600 01600
18 16 32 9 3| 0180 01800 01800 01800
200 20 38 104 3 | 0200020 | 0200020 [RPLILRT ML)
22 20 38 104 3 | 0220020 | 0220020 [RPFILIRT MY
25 25 45 121 3 | 02500 02500 02500 02500
30 25 45 121 3 | 03000 03000 03000 03000
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Fresa frontal, 3 labios, 45° - Corte al centro
Steelken

3 flute slot drill, 45°- Center cut
Fraise cylindrique en bout, 3 dents, 45° - Coupe au centre
DIN DIN Fresa cilindriche frontali, 3 denti, 45°- Taglio al centro
844-A | 11835-A| Langlochfraser, 3 Schneiden, 45° - Zentrumsschnitt
NORM) | &= Ope3a 3-x3ybas KoHYesas ¢ mopuosol pexyuieli 4acmelo, yeos nodsema cnupanu 45 2pao

40280 O

DIN DIN D d | L 7
844-B 1835-B
NORMI | EEE3 o , 402.80. | 442.80. Ly R:3 ATy ) B
- 4 6 1 55 3 00400 00400 00400 00400
Unconted 5 6 13 5 3 00500 00500 00500 00500
6 6 13 5 3 00600 00600 00600 00600
DIN DIN 7 10 16 66 3 00700 00700 00700 00700
844-A 183=5-/§ 8 10 19 69 3 00800 00800 00800 00800
NORM 9 10 19 6 3| 00900 00900 00900 00900
DIN DIN 0 10 2 72 3 01000 01000 01000 01000
844-8 133-%? 1M 122 2 79 3 01100 01100 01100 01100
NORM 12 12 2% 8 3 01200 01200 01200 01200
13 12 2% 8 3 01300 01300 01300 01300
14 12 26 8 3 01400 01400 01400 01400
15 12 26 8 3 01500 01500 01500 01500
16 16 32 92 3 01600 01600 01600 01600
HSSE | |SERIE| | W ; 18 16 32 9 3| 01800 01800 01800 01800
Co8 N . 20 20 38 104 3 | 0200020 | 02000.20 [RCYIITYT R PLTL)
22 20 38 104 3 | 0220020 | 0220020 [ROYYIIS PRI
45° - 25 25 45 121 3 02500 02500 02500 02500
28 25 45 11 3 02800 02800 02800 02800
HELIX | 30 25 45 121 3 | 03000 03000 03000 03000
] d
. 0 _
Stee I KEN Fresa frontal, 3 labios, 45°, larga - Corte al centro

3 flute slot drill, 45% long - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 3 dents, 45° longue - Coupe au centre

=)
z

DIN Fresa cilindriche frontali, 3 denti, 45° lunga - Taglio al centro
403.80 @ 844-A | 11835-A|  |anglochfriser, 3 Schneiden, 45° lang - Zentrumsschnitt
NORM | &= Ope3a 3-x 3y6as KoHyesas ¢ mopyosoll pexyujeli yacmeoto, y201 Nodsema cnupanu 45 2pad, ONUHHAA cepus
3.80 SELNB oy D d | Lz
443, @ -B | |1835-B
NORMI| | EEE o , 403.80. | 443.80. Loy P Y )c 3 ) 8
orilante 4 6 19 6 3 00400 00400 00400 00400
Unconted 5 6 24 68 3 00500 00500 00500 00500
6 6 24 68 3 00600 00600 00600 00600
DIN DIN 8 10 38 8 3 00800 00800 00800 00800
844-A 183&} 0 10 45 95 3 01000 01000 01000 01000
NORM 12 12 53 10 3 01200 01200 01200 01200
DIN DIN 14 12 5 110 3 01400 01400 01400 01400
443.81 @ 844-B | 11835-B 15 12 5 110 3 01500 01500 01500 01500
NORM) | EE=3 16 16 6 123 3 01600 01600 01600 01600
3 01800 01800 01800 01800
3 | 02000.20 | 02000.20 [ERPITTPTMYITib)

HSSE-Co8

HSSE
Co8

18 16 63 123

20 20 75 141
SERIE w’ D
L TYP 7

45°
HELIX

S
|

/@
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Stee l KEI'I Fresa frontal, varios labios - Corte al centro

Multi flute end mill - Center cut

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

o
=2

Ro
=
>
=
-]
w =
&
S

120280 O

20 20 38 104
22 20 38 104

02000.20 02000.20 02000.20 02000.20
02200.20 02200.20 02200.20 02200.20

L

24 2% 45 1IN 02400 02400 02400 02400
25 2% 45 I 02500 02500 02500 02500
26 2 4 I 02600 02600 02600 02600
28 2 4 1 02800 02800 02800 02800
30 2 4 I 03000 03000 03000 03000
32 32 53 133 03200 03200 03200 03200

NORM) (=== MHo203y6as koHuesas hpe3a c mopuyosol pexyuweti yacmelto - LleHmpasibHbiM pe3om
1242.80 8405 16358 D d Lz
. @ vorm T3 | | o 1202.80. | 1242.80. EPIYE: SRR Y VX IR
2 6 7 51 4 00200 00200 00200 00200
Unconted 3 6 8§ 52 4 00300 00300 00300 00300
4 6 1 55 4 00400 00400 00400 00400
DIN DIN 5 6 13 5 4 00500 00500 00500 00500
1202.81 @ 185A |6 6 13 5 4| 00600 00600 00600 00600
NORM) (=3 7 10 16 6 4| 00700 00700 00700 00700
DIV (DN 8 10 19 6 4 00800 00800 00800 00800
1242.81 @ 844-B | |1835-B 9 10 19 69 4 00900 00900 00900 00900
NORMJ \BEED) |90 10 22 72 4| o100 01000 01000 01000
"M 12 2 19 4 01100 01100 01100 01100
12 12 26 8 4 01200 01200 01200 01200
13 12 26 8 4 01300 01300 01300 01300
14 12 26 8 4 01400 01400 01400 01400
usse | [SERIEl [ N 5 15 12 26 8 4 01500 01500 01500 01500
Co8 N . —] 16 16 32 92 4 01600 01600 01600 01600
177 16 32 92 4 01700 01700 01700 01700
30° 18 16 32 92 4 01800 01800 01800 01800
./ 19 16 32 9 4 01900 01900 01900 01900
HELIX 7
4
4
4
4
4
4
6
6

40 32 63 143 04000 04000 04000 04000




(9 <enpu 123

Fresa frontal, 4 labios, larga - Corte al centro

4 flute end mill, long - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, longue - Coupe au centre

Steelken

DIN DIN Fresa cilindriche frontali, 4 denti, lunga - Taglio al centro
1203.80 @ 844-A Langlochfraser, 4-Schneiden, lang - Zentrumsschnitt
NORM ; @pe3a 4-x 3y6as KoHYesas ¢ mopyo8oli pexywel yacmeoto, OTUHHAA cepus
{B""a“‘e} e PPOCYN 1243.31.
Uncoated k10 h6

DIN DIN 3 6 12 56 4 00300 00300
@ 8448 | [18358| [ 4 6 19 6 4 | 00400 00400
s NORM 5 6 24 68 4 00500 00500
6 6 24 68 4 00600 00600
7 10 30 80 4 00700 00700
8 10 38 88 4 00800 00800
9 10 38 88 4 00900 00900
10 10 45 9% 4 01000 01000
{I-clissE} {SEEIE’ ‘ T':P ’ 1M 12 45 102 4 01100 01100
12 12 53 110 4 01200 01200
5 13 12 53 110 4 01300 01300
14 12 53 110 4 01400 01400
HELIX ” 15 12 5 110 4 01500 01500
16 16 63 123 4 01600 01600
18 16 63 123 4 01800 01800

20 20 75 141 4 | 02000.20 [WLLNRI)

22 20 75 141 4 | 02200.20 [MRLLRI)
24 % 9 166 4 02400 02400
25 25 90 166 4 02500 02500
26 % 9 166 4 02600 02600
28 5 90 166 4 02800 02800
30 25 90 166 4 03000 03000
32 32 106 186 6 03200 03200

Fresa frontal, 4 labios, 45° - Corte al centro

4 flute end mill, 45° - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, 45° - Coupe au centre

Steelken

DIN DIN Fresa cilindriche frontali, 4 denti, 45°- Taglio al centro
1442.81 844-B | [1835-B| Langlochfraser, 4 Schneiden, 45° - Zentrumsschnitt
NORM| | BB | pesa 4-x 3y6as konyesas c mopyosoli pexyweil yacmolo, y2o1 nodsema cnupanu 45 epad

{@} D d I L 1z
1442.81.
k10 hé
4 6 155 4 00400
HSSE ‘SERIE NK 5 5 6 13 5 4 00500
Co8 N TVYP ) 6 6 13 5 4 00600
7 10 16 66 4 00700
Y A
HELIX 7’ / 0 10 2 72 4 01000
M 12 2 719 4 01100
D - N 12 12 26 8 4 01200 3
13 12 26 8 4 01300 ﬂ o
14 12 26 8 4 01400 : :
15 12 26 8 4 01500 Qa
16 16 32 92 4 01600 I |:|:
= 18 16 32 92 4 01800
Li_l 20 20 38 104 4 [OLIIRL)
22 20 38 104 4 [OYIIRL]
25 25 45 121 4 02500
28 25 45 11 4 02800
30 25 45 121 4 03000
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Steelken

1443.81

Fresa frontal, 4 labios, 45°, larga - Corte al centro

4 flute end mill, 45 long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents, 45° longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, 45° lunga - Taglio al centro
Langlochfréser, 4-schneidig, 45° lang - Zentrumsschnitt

DIN
1835-B
(M=

DIN
@ 844-B
NORM

Ope3a 4-x 3y6as KoHYesas ¢ MopLyosoli pexyujeli Yacmoto, y201 nodvema cnupanu 45 2pad, OnuHHAA cepus

‘SERIE ‘ NK ’

HSSE

Co8 L TYP

D o
HELIX ~

Steelken

1248.81

{@} D d I L 1
1443.81.
k10 hé

4 6 19 6 4 [N
5 6 24 6 4 [N
6 6 24 68 4 [N
8 10 38 88 4 [WEIL
10 10 45 95 4 [
12 1 53 10 4 [P
14 12 53 10 4 [
15 12 53 10 4 IR
16 16 63 123 4 [0
18 16 6 123 4 [
I R A 02000.20

Fresa frontal, de semidesbaste - Corte al centro
Semi-roughing end mill - Center cut

Fraise cylindrique en bout, semi-finition - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, per semi-sgrossatura — Taglio al centro
Schruppfraser mit Schlichtprofil - Zentrumsschnitt

®pe3a nosyuepHosas ¢ mopuosoll pexyuiel 4acmeto

D d I L VA
1248.81.

k2 h6

6 6 13 57 4 00600

8 10 19 69 4 00800
10 10 22 72 4 01000
12 12 26 83 4 01200
14 12 26 83 4 01400
16 16 32 92 4 01600
18 16 32 92 4 01800
20 20 38 104 4 02000.20
25 25 45 1 4 02500
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Stee I KEI'I Fresa frontal de gran desbaste, varios labios

Several flute roughing end mill
Fraise cylindrique ravageuse en bout, multidents
DIN DIN Fresa cilindriche frontali per sgrossatura, multidenti
844-A | 11835-A|  Schrupp-Mehrzahnfraser
NORMJ |E= ] ppesa mrozo03y6as vepHosas c mopuyosoil pexyueil yacmoto
82213 15[3)3}"5\1-B D d | Lz
NORM| | EE=D K2 he

20680 O

206.80. | 246.80. [WwLlo%: % PP 0§ 8

00600 00600 00600 00600
00700 00700 00700 00700
00800 00800 00800 00800
00900 00900 00900 00900

Brillante

Uncoated

0N O
J N
oo o
JRY NN
o W
ooy »n
o

DIN DIN 2 10 19 69

844-A | 11835-A 0 10 2 72 01000 01000 01000 01000
NORMJ (=) |47 12 n 19 01100 01100 01100 01100
DIN DIN 12 12 26 8 01200 01200 01200 01200
844-B | 11835-B 13 12 26 83 01300 01300 01300 01300
NORMJ (BEZ) 144 1, % 8 01400 01400 01400 01400
15 12 26 8 01500 01500 01500 01500

16 16 32 9 01600 01600 01600 01600

01700 01700 01700 01700

18 16 32 9 01800 01800 01800 01800

01900 01900 01900 01900
02000.20 02000.20 02000.20 02000.20
02200.20 02200.20 02200.20 02200.20

20 20 38 104
22 20 38 104

-
N
—_
(=)}
w
N
O
N
[= W= NN N S R B S e i e i b e Rl

24 % 45 1IN 02400 02400 02400 02400
25 2 45 I 02500 02500 02500 02500
26 2 4 I 02600 02600 02600 02600
28 2 4 1 02800 02800 02800 02800
30 2 4 I 03000 03000 03000 03000
32 32 5 133 03200 03200 03200 03200
40 32 63 143 04000 04000 04000 04000

Fresa frontal de desbaste, varios labios, paso fino - Corte al centro
Several flute roughing end mill, fine profile — Center cut

Fraise cylindrique ravageuse, multidents, pas fin - Coupe au centre

DIN DIN Fresa cilindriche multidenti per sgrossatura, passo fine — Taglio al centro
844-A | 11835-A|  Schrupp-Mehrzahnfraser, feine Teilung — Zentrumsschnitt
NORM| (B3] @pesa mHo203y6as vepHosas menxosy6as c mopyoeoii pexyuweli 4acmeio
IN

8448 | 18958 b d4 I L I
NORM| | EE=3 K12 h6

Brillante 6 6 13 57
Uncoated 7 10 16 66
8 10 19 69

Steelken

1206.80 (3

1246.80 O 1206.80. | 1246.80. EP X INEPL X0

00600 00600 00600 00600
00700 00700 00700 00700

32 32 5 133
40 32 63 143

03200 03200 03200 03200
04000 04000 04000 04000

4
4
4| oos00 00800 00800 00800
9 10 19 6 4 | 00900 00900 00900 00900
1206.81 O 10 10 2 72 4| 0100 01000 01000 01000
M1 2 79 4 | 01100 01100 01100 01100
12 12 26 8 4| 01200 01200 01200 01200
1246.81 1312 26 8 4 [ 01300 01300 01300 01300
14 12 26 8 4 | 01400 01400 01400 01400
15 12 26 8 4| 0150 01500 01500 01500
16 16 32 92 4| 01600 01600 01600 01600
17 16 32 9 4| 0170 01700 01700 01700 A
18 16 32 92 4| 0180 01800 01800 01800 ﬂ S
19 16 32 9 4| 0190 01900 01900 01900 /4 i
20 20 38 104 4 | 0200020 | 02000.20 [GITTRTRMPIIIRI) E
22 20 38 104 4 | 0220020 | 02200.20 [FPIIRIRMPPIIF)
24 25 45 121 4 | 02400 02400 02400 02400
25 25 45 121 4 | 02500 02500 02500 02500
26 25 45 121 4 | 02600 02600 02600 02600
28 25 45 121 4 | 02800 02800 02800 02800
30 25 45 121 4 | 03000 03000 03000 03000
6
6
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Steelken

1207.80

1247.80

TYP

30°
HELIX

SERIE ‘NRF’

Steelken

1506.81

1546.81

SERIE

N TYP

‘NRFT

DIN DIN
844-A | [1835-A
NORM| | ==
DIN DIN
844-B | |1835-B
NORM| | EE=D
Brillante
Uncoated

DIN DIN
844-A | [1835-A
DIN DIN
844-B | (1835-B

DIN DIN
844-A | |1835-A
NORM) | ===

Fresa frontal de desbaste, varios labios, paso fino, larga - Corte al centro
Several flute roughing end mill, fine profile, long - Center cut
Fraise cylindrique ravageuse, multidents, pas fin, longue — Coupe au centre
Fresa cilindriche multidenti per sgrossatura, passo fine, lunga — Taglio al centro
Schrupp-Mehrzahnfréser, feine Teilung, lang - Zentrumsschnitt

Dpe3a MHO203y6as YepHOBast MesIKo3y6as, ONIUHHAS CEpUS € MOpY0B8oU pexxyel Yacmoio

1247.80. [P LX) B

D d I L YA
1207.80.

k2 h6

6 6 24 68 4 00600 00600

7 0 30 80 4 00700 00700

8 0 38 88 4 00800 00800

9 0 38 88 4 00900 00900
10 0 45 95 4 01000 01000
11 12 45 102 4 01100 01100
12 12 5 10 4 01200 01200
13 12 53 110 4 01300 01300
14 12 53 10 4 01400 01400
15 12 53 110 4 01500 01500
16 16 63 123 4 01600 01600
17 16 63 123 4 01700 01700
18 16 63 123 4 01800 01800
19 16 63 123 4 01900 01900
20 20 75 M4 4 02000.20 02000.20
22 20 75 4 4 02200.20 02200.20
24 25 90 166 4 02400 02400
25 25 90 166 4 02500 02500
26 2 90 166 4 02600 02600
28 2 90 166 4 02800 02800
30 2 90 166 4 03000 03000
32 32 106 186 6 03200 03200

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

1247.81.

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

Fresa frontal de desbaste, varios labios, paso extra fino - Corte al centro
Several flute roughing end mill, extra fine profile — Center cut
Fraise cylindrique ravageuse, multidents, pas extra fin - Coupe au centre

Fresa cilindriche per sgrossatura, multidenti, passo extra fine — Taglio al centro
Schrupp-Mehrzahnfréser, extra feine Teilung — Zentrumsschnitt
Dpe3a MHO203y6asA 4epHOBAA SKCMPAMENKO3y6as ¢ mopyo8ouU pexyweli yacmoto

DIN
8425 18"3'2‘.3} e
NORM| | EEE=) K12 h6
5 6 13 57 4
I!!!!I 6 6 13 57 4
8 10 19 69 4
10 10 2 72 4
12 12 2 83 4
14 12 2% 83 4
16 16 32 92 4
18 16 32 92 4
20 20 38 104 4
25 25 45 121 5
28 25 4 1 5
32 32 3 13 6

1506.81.

00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
02500
02800
03200

1546.81.

00500
00600
00800
01000
01200
01400
01600
01800
02000.20
02500
02800
03200
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Fresa frontal, varios labios - Cono Morse
Stee I Ken Multi flute end mill - Morse taper
Fraise cylindrique en bout, multidents - Céne Morse
DIN DIN Fresa cilindriche frontali, multidenti - Cono Morse
212.80 @ 845-B Schaftfraser, Mehrschneiden - Morsekegel
NORM| | == | ®pe3sa MH0203y6as, X60CMOBUK ¢ KOHycom Mopse
- \iﬁh ‘ Brillante D M | L L
~ ‘::\a {Uncoa o d} o 212.80.
14 2 26 m 4 01400
HSSE’ FERIE’ ‘ N l 5 15 2 26 1M 4 01500
Co8 16 2 32 117 4 | 01600
N TYP P |‘__| 18 2 32 17 4 01800
20 2 38 13 4 02000
22 2 38 123 6 02200
HELIX / 24 3 45 147 6 02400
25 3 45 147 6 02500
D 26 3 45 147 6 02600
- 28 3 45 147 6 02800
30 3 45 147 6 03000
™ 32 4 53 178 6 03200
34 4 53 178 6 03400
36 4 53 178 6 03600
Yy 38 4 63 188 6 03800
40 4 63 188 6 04000
45 4 63 188 8 04500
50 5 75 233 8 05000
63 5 90 248 8 06300
Fresa frontal, varios labios, larga - Cono Morse
Stee I Ken Multi flute end mill, long - Morse taper
Fraise cylindrique en bout, multidents, longue - Céne Morse
DIN DIN Fresa cilindriche frontali, multidenti, lunga - Cono Morse
845-B | | 228-A | Schaftfraser, Mehrschneiden, lang - Morsekegel
NORM Ope3a MHO203y6as, O/TUHHAA cepus, X60CMOBUK ¢ KoHycom Mop3se
NN — Brillante D wm I L 1z
L\%\:&Q\:‘ [Uncoated} K10 213.80.
16 2 63 148 4 01600
{HSSE} {SERIE’ ‘ N ’ . 18 2 6 48 4 | 01800
Co8 200 2 75 160 4 | 02000
L TYP . |‘_’| 22 2 75 160 6 02200
24 3 90 192 6 02400
25 3 90 192 6 02500
HELIX / 26 3 90 192 6 02600
28 3 90 192 6 02800
D 30 3 90 192 6 03000
- 32 4 106 231 6 03200
36 4 106 231 6 03600
M 40 4 125 250 6 04000 W oo
45 4 125 250 8 | 04500 n S
50 5 150 308 8 05000 ' 5'4,
Yy 63 5 180 338 8 06300 l I t:e
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Steelken
DIN DIN
21680 O ﬁé?if/.

Fresa frontal de gran desbaste, varios labios - Cono Morse
Several flute roughing end mill - Morse taper

Fraise cylindrique ravageuse en bout, multidents — Cone Morse
Fresa cilindriche frontali per sgrossatura, multidenti - Cono Morse
Schrupp-Mehrzahnfréser - Morsekegel

Ope3za MHO203y6asA 4epHOBAA, X8OCMOBUK C KOHycom Mopse

E‘*- = ) DR 516280,
Lol . -;.,.', ‘ Uncoated k2
14 2 26 m 4 01400
HssE | (SERIE ‘ NR ’ o 15 2 26 111 4 01500
Co8 16 2 32 17 4 01600
N TYP - |‘_—| 18 2 32 17 4 01800
20 2 38 123 4 02000
_ 22 2 38 123 5 02200
24 3 45 147 5 02400
25 3 45 147 5 02500
26 3 45 147 5 02600
- 28 3 45 147 5 02800
30 3 45 147 5 03000
™ 32 4 53 178 6 03200
34 4 53 178 6 03400
36 4 53 178 6 03600
L 38 4 63 188 6 03800
40 4 63 188 6 04000
45 4 63 188 6 04500
50 5 75 233 8 05000
63 5 90 248 8 06300
Stee I KEN Fresa frontal de gran desbaste, varios labios, larga - Cono Morse
Several flute roughing end mill, long - Morse taper
Fraise cylindrique ravageuse en bout, multidents, longue - Céne Morse
DIN DIN Fresa cilindriche frontali per sgrossatura, multidenti, lunga - Cono Morse
845-B | | 228-A | Schrupp-Mehrzahnfraser, lang - Morsekegel
NORM Dpe3a MHO203y6as YepHO8aAs, OJIUHHAS Cepus, X60CMOBUK C KOHycom Mop3e
[Bnllante} D M | L /A 21 7,80,
Uncoated K12
16 2 63 148 4 01600
18 2 63 148 4 01800
|_R_| 200 2 75 160 4 | 02000
22 2 75 160 5 02200
24 3 90 192 5 02400
25 3 90 192 5 02500
26 3 90 192 5 02600
28 3 90 192 5 02800
30 3 90 192 5 03000
32 4 106 231 6 03200
36 4 106 231 6 03600
™ 40 4 125 50 6 04000
45 4 125 250 6 04500
50 5 150 308 8 05000
L 63 5 180 338 8 06300




Steelken

232.80

HSSE
Co8

DIN
1880

NORM

NR
TYP

30°
HELIX

o

1236.80

1236.81

HSSE
Co8

NRF
TYP)

€

Brillante

Uncoated

Fresa frontal con ranura transversal
Shell mill with cross slot

Fraise trou lisse avec rainure trasversale
Fresa frontali con cava trasversale
Walzenstirnfraser mit Quernute

®pe3a mopyoso-yuauHoOpuYeckas

D d A z
W

232.80. ipE: AN

40 16 32 6 04000 04000
50 22 36 8 05000 ()
63 27 4 8 06300 06300
80 27 4 10 08000 ()
100 32 50 12 10000 10000

Fresa frontal de desbaste con ranura transversal
Roughing shell mill with cross slot

Fraise d'ébauche trou lisse avec rainure trasversale
Fresa frontali per sgrossatura con cava trasversale
Schruppwalzenstirnfraser mit Quernute

®pe3a mopyo8o-YuauHOpUYeckas 4epHoeas

236.80.
k2 H7
40 16 32 6 04000
50 22 36 8 05000
63 27 4 8 06300
80 27 4 8 08000
100 32 50 10 10000

(9 <enpu 129

Fresa frontal de desbaste, paso fino, con ranura transversal

Roughing shell mill, fine profile, with cross slot

Fraise d'ébauche trou lisse — Ravageuse, pas fin, avec rainure trasversale
Fresa frontali per sgrossatura, passo fine, con cava trasversale

Schruppwalzenstirnfréser, feine Teilung, mit Quernute

Dpeza mopy0o8o-YuUAUHOPUYECKAS YepHOB8AS, MesIKo3y6as

1236.80. [PEIX:J ¥

k12 H7

40 16 32 6 04000
50 22 36 8 05000
63 27 40 8 06300
80 27 4 8 08000
100 32 50 10 10000

HSSE-Co8
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uni ,
KkenDrill

KenDrill
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kenDrill
Indice
Index
Index
Indice
Inhalt
NHOekc

Recomendado - Recommended

Recommandé - Raccomandato

Empfohlen - PekomeHdyemoe

Posible - Suitable

Propre - Possibile

Maoglich - BoamoxHeit i
ITEM |B206.6D|R206.6D | |
LONGITUD <~a Fn Fm} Pq} Pq Fq’ Pn’
LENGTH 6xD 8xD | |12xDJ | (20xD] |25xD) |(30xD) |40xD

DIN
STANDARD 65371 KENDU KENDU
DIN NORM NORM NORM
DIN DIN DIN

MANGO 6535-HA 6535-HA 6535-HA
SHANK [— [— [—
TIPO N N N
TYPE TYP TYP TYP
SUBSTRATO HM HM HM
SUBSTRATE MG 10 MG 10 MG 10
VISTA FRONTRAL
FRONT VIEW
ANGULO HELICE 30° 30° 30° 30°
HELIX ANGLE HELIX HELIX HELIX HELIX
REFRIGERANTE A A
COOLANT
RECUBRIMIENTO
COATING
ANGULO PUNTA ;\ 4 N s s
POINT ANGLE Yo e
? 3+16 3+16 3+16 3+16 3+12 3+12 3+12 3+12 3+10 3+8
A

® ® ® (L) ® ® ® ® ® ®
M [roxstaniessees | © | @ | © 1 © 1 O] O] OO O O
© ©®© © © o © o o o ©
o
®



. KENDU 133

KkenDrill

$) 1)

| [BA04.60/BA06.60|BF06.FF [BH04.5D
SEEEls Sl
6xD 4xD | 6xD 6xD 4xD 4xD 7xD 8xD
DIN

4xD

\ w
15xD’

DIN DIN DIN DIN
6537K | | 6537L 6537K | | 6537L 6537L KENDU KENDU KENDU KENDU
NORM| [NORM| | INORM| |[NORM NORM NORM NORM NORM NORM
DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
6535-HA| 6535-HA| 6535-HA| 6535-HA| 6535-HA| 6535-HA| 6535-HA|
I— I— I— I— I— I— I—
N R w R NC NC N N
TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP TYP
HM HM HM HM HM HM HM HM
MG 10 MG 10 MG 6 M MG 10 MG 10 M M
@ & O0OD @ | @ | h | B
30° 0° 37° 15° 30° 30° 30° 30°
HELIX HELIX HELIX] [(HELIX HELIX HELIX HELIX HELIX
,R\ ,R\ ¢ ’T (T\ ,T ,R\
AR AR
Brillante n Brillante BriIIante‘
Uncoated w Uncoated Uncoated
7 py p )

(CUCONCHCRCIMCINCIMCINC)
(RN RCICINCIMCINC)

® ®
® (L)
® ®
® (L)
® ®
® ®
® ®
® ()
® L)
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u ni Broca de metal duro integral, serie hasta 4xD<11, 3xD>11
D e I I Solid carbide twist drill, serie up to 4xD<11, 3xD>11
I(E n r I Foret en carbure monobloc, série jusqu’a 4xD<11, 3xD>11

Punta en metallo duro, serie fino 4xD<11, 3xD>11
Hochleistungsbohrer VHM Ausflihrung bis zu 4xD<11, 3xD>11
LlenbHble meepdocniasHbie caepsa, cepus 8nsiome 00 4xD<11, 3xD>11

Inox

it

B 2 0 4 o 6 D Stainless
<~ | HM B204.6D B204.6D
— MG 10 m? h6 i m h6 s
4xD
3 6 20 62 36 00300 86 10 47 89 40 00860
693!”7‘,( N . 31 6 20 6 36 00310 87 10 47 89 40 00870
32 6 20 6 36 00320 88 10 47 89 40 00880
NORM) { TYP ) @ 33 6 20 6 36 00330 89 10 47 89 40 00890
=~ (DIN 34 6 20 6 36 00340 9 10 47 89 40 00900
% 6535-HA 35 6 20 6 36 00350 91 10 47 8 40 00910
=3 _ 36 6 20 62 36 00360 92 10 47 89 40 00920
PR, 37 6 20 62 36 00370 93 10 47 89 40 00930
30° T 38 6 4 6 36 00380 94 10 47 89 40 00940
HELIX| | Taor - 39 6 4 6 36 00390 95 10 47 89 40 00950
— T 4 6 24 66 36 00400 96 10 47 89 40 00960
41 6 24 66 36 00410 97 10 47 89 40 00970
f‘) 3 42 6 24 66 36 00420 98 10 47 89 40 00980
G- 43 6 24 66 36 00430 99 10 47 89 40 00990
R 5 44 6 24 66 36 00440 10 10 47 89 40 01000
IE ﬁ Lﬁ,l 45 6 24 66 36 00450 10,1 12 5 102 45 01010
46 6 24 66 36 00460 102 12 5 102 45 01020
47 6 24 66 36 00470 103 12 5 102 45 01030
48 6 28 6 36 00480 104 12 5 102 45 01040
49 6 28 6 36 00490 105 12 5 102 45 01050
5 6 28 6 36 00500 106 12 5 102 45 01060
51 6 28 6 36 00510 10,7 12 5 102 45 01070
52 6 28 6 36 00520 10,8 12 5 102 45 01080
53 6 28 6 36 00530 109 12 5 102 45 01090
54 6 28 6 36 00540 1 125 102 45 01100
55 6 28 6 36 00550 11,1 12 5 102 45 01110
56 6 28 6 36 00560 1,2 12 5 102 45 01120
57 6 28 6 36 00570 11,3 12 5 102 45 01130
58 6 28 6 36 00580 11,4 12 5 102 45 01140
59 6 28 6 36 00590 11,5 12 5 102 45 01150
6 6 28 6 36 00600 11,6 12 5 102 45 01160
61 8 34 719 36 00610 11,7 12 5 102 45 01170
62 8 34 719 36 00620 11,8 12 5 102 45 01180
63 8 34 719 36 00630 11,9 12 5 102 45 01190
64 8 34 719 36 00640 12 125 102 45 01200
65 8 34 719 36 00650 122 14 60 107 45 01220
66 8 34 719 36 00660 125 14 60 107 45 01250
67 8 34 719 36 00670 12,8 14 60 107 45 01280
68 8 34 719 36 00680 13 4 60 107 45 01300
69 8 34 719 36 00690 132 14 60 107 45 01320
7 8 34 79 36 00700 135 14 60 107 45 01350
71 8 4 79 36 00710 13,8 14 60 107 45 01380
72 8 4 79 36 00720 14 4 60 107 45 01400
73 8 4 79 36 00730 142 16 6 115 48 01420
74 8 41 79 36 00740 145 16 6 115 48 01450
75 8 41 79 36 00750 148 16 6 115 48 01480
76 8 41 79 36 00760 15 6 65 115 48 01500
7,7 8 41 79 36 00770 152 16 65 115 48 01520
78 8 41 79 36 00780 155 16 65 115 48 01550
79 8 4 79 36 00790 158 16 65 115 48 01580
8 8 M 79 36 00800 16 6 65 115 48 01600
81 10 47 89 40 00810
82 10 47 89 40 00820
83 10 47 89 40 00830
84 10 47 89 40 00840
85 10 47 89 40 00850
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uni Broca de metal duro integral, serie hasta 6xD<11, 5xD>11
D M I I Solid carbide twist drill, serie up to 6xD<11, 5xD>11
I(E n rl Foret en carbure monoblog, série jusqu’a 6xD<11, 5xD>11

Punta en metallo duro, serie fino 6xD <1, 5xD>11
Hochleistungsbohrer VHM Ausfiihrung bis zu 6xD<11, 5xD>11
LlenbHble meepdocniasHble caepra, cepus 8niome 00 6xD<11, 5xD>11

Inox

e

BZ 06.6 D Stainless
=e | HM B206.6D B206.6D
— MG 10 m7 h6 b m7 h6 i
6xD
3 6 28 66 36 00300 86 10 61 103 40 00860
SN [N 140° 31 6 28 66 36 |WMTEL) 87 10 61 103 40 |WEONEI)
D 3,2 6 28 66 36 00320 88 10 61 103 40 00880
w ﬂ’ @l/ 3,3 6 28 66 36 00330 89 10 61 103 40 00890
N DIN 3,4 6 28 66 36 00340 9 10 61 103 40 00900
% 6535-HA 3,5 6 28 66 36 00350 9,1 10 61 103 40 00910
= 3,6 6 28 66 36 00360 9,2 10 61 103 40 00920
—_— - 3,7 6 28 66 36 00370 9,3 10 61 103 40 00930
30° T 3,8 6 36 74 36 00380 94 10 61 103 40 00940
HELIX| | Tae | - 39 6 36 74 36 [WETEL) 95 10 61 103 40 |WEICE)
Yy 4 6 36 74 36 00400 96 10 61 103 40 00960
o 4.1 6 36 74 36 00410 97 10 61 103 40 00970
f‘) <, 4,2 6 36 74 36 00420 98 10 61 103 40 00980
— 4,3 6 36 74 36 00430 99 10 61 103 40 00990
S ) 4.4 6 36 74 36 00440 10 10 61 103 40 01000
B d 4,5 6 36 74 36 00450 10,1 12 n 118 45 01010
4 4,6 6 36 74 36 00460 10,2 12 7 118 45 01020
4,7 6 36 74 36 00470 10,3 12 n 118 45 01030
4.8 6 44 82 36 00480 104 12 7 118 45 01040
4,9 6 44 82 36 00490 10,5 12 n 118 45 01050
5 6 44 82 36 00500 106 12 7 118 45 01060
5,1 6 44 82 36 00510 10,7 12 n 118 45 01070
52 6 44 82 36 00520 10,8 12 7 118 45 01080
53 6 44 82 36 00530 10,9 12 Al 118 45 01090
54 6 44 82 36 00540 11 12 Al 118 45 01100
5,5 6 44 82 36 00550 11,1 12 n 118 45 01110
5,6 6 44 82 36 00560 11,2 12 Al 118 45 01120
57 6 44 82 36 00570 11,3 12 n 118 45 01130
5,8 6 44 82 36 00580 11,4 12 Al 118 45 01140
5,9 6 44 82 36 00590 11,5 12 Al 118 45 01150
6 6 44 82 36 00600 11,6 12 7 118 45 01160
6,1 8 53 91 36 00610 11,7 12 Al 118 45 01170
6,2 8 53 91 36 00620 11,8 12 7 118 45 01180
6,3 8 53 91 36 00630 11,9 12 Al 118 45 01190
6,4 8 53 91 36 00640 12 12 7 118 45 01200
6,5 8 53 91 36 00650 12,2 14 77 124 45 01220
6,6 8 53 91 36 00660 12,5 14 77 124 45 01250
6,7 8 53 91 36 00670 12,8 14 77 124 45 01280
6,8 8 53 91 36 00680 13 14 77 124 45 01300
6,9 8 53 91 36 00690 13,2 14 77 124 45 01320
7 8 53 91 36 00700 13,5 14 77 124 45 01350
7.1 8 53 91 36 00710 13,8 14 77 124 45 01380
7.2 8 53 91 36 00720 14 14 77 124 45 01400
7.3 8 53 91 36 00730 14,2 16 83 133 48 01420
7,4 8 53 91 36 00740 14,5 16 83 133 48 01450
7,5 8 53 91 36 00750 148 16 83 133 48 01480
7,6 8 53 91 36 00760 15 16 83 133 48 01500
7,7 8 53 91 36 00770 15,2 16 83 133 48 01520
7,8 8 53 91 36 00780 15,5 16 83 133 48 01550
7.9 8 53 91 36 00790 15,8 16 83 133 48 01580
8 8 53 91 36 00800 16 16 83 133 48 01600
8,1 10 61 103 40 00810
82 10 61 103 40 00820
8,3 10 61 103 40 00830
84 10 61 103 40 00840
85 10 61 103 40 00850
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u ni Broca de metal duro integral, serie hasta 4xD<11, 3xD>11, con refrigeracién interna
D M I I Solid carbide twist drill, serie up to 4xD<11, 3xD>11, with internal cooling
I(E n r I Foret en carbure monobloc, série jusqu’a 4xD<11, 3xD>11, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie fino 4xD<11, 3xD>11, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlun, Ausfiihrung bis zu 4xD<11, 3xD>11
LlenbHble meepdocniasHbie caepsa, cepus ensiome 00 4xD<11, 3xD>11, c sHympeHHum noosodom COX

Inox
Stainless

R204.6D. R204.6D.
m7 h6 m7 h6

3 6 20 62 36 00300 86 10 47 89 40 00860
P 31620 6 36 [T 87 10 47 89 40 [WITY]
NORM 3,2 6 20 62 36 00320 88 10 47 89 40 00880
D— 3,3 6 20 62 36 00330 89 10 47 89 40 00890
N 3,4 6 20 62 36 00340 9 10 47 89 40 00900
% 3,5 6 20 62 36 00350 9,1 10 47 89 40 00910
3,6 6 20 62 36 00360 92 10 47 89 40 00920
— 3,7 6 20 62 36 00370 93 10 47 89 40 00930
30° 3,8 6 24 66 36 00380 94 10 47 89 40 00940
HELIX 39 6 24 66 36 00390 95 10 47 89 40 00950
D— 4 6 24 66 36 00400 96 10 47 89 40 00960
4,1 6 24 66 36 00410 9,7 10 47 89 40 00970
4,2 6 24 66 36 00420 9,8 10 47 89 40 00980
S 4,3 6 24 66 36 00430 99 10 47 89 40 00990
5 ) 4,4 6 24 66 36 00440 10 10 47 89 40 01000
ﬂ 4,5 6 24 66 36 00450 10,1 12 55 102 45 01010
4,6 6 24 66 36 00460 10,2 12 55 102 45 01020
4,7 6 24 66 36 00470 103 12 55 102 45 01030
4,8 6 28 66 36 00480 104 12 55 102 45 01040
4,9 6 28 66 36 00490 105 12 55 102 45 01050
5 6 28 66 36 00500 106 12 55 102 45 01060
5,1 6 28 66 36 00510 10,7 12 55 102 45 01070
5,2 6 28 66 36 00520 10,8 12 55 102 45 01080
53 6 28 66 36 00530 109 12 55 102 45 01090
54 6 28 66 36 00540 11 12 55 102 45 01100
55 6 28 66 36 00550 11,1 12 55 102 45 01110
5,6 6 28 66 36 00560 11,2 12 55 102 45 01120
5,7 6 28 66 36 00570 11,3 12 55 102 45 01130
58 6 28 66 36 00580 11,4 12 55 102 45 01140
59 6 28 66 36 00590 11,5 12 55 102 45 01150
6 6 28 66 36 () 11,6 12 55 102 45 01160
6,1 8 34 79 36 00610 11,7 12 55 102 45 01170
6,2 8 34 79 36 00620 11,8 12 55 102 45 01180
6,3 8 34 79 36 00630 11,9 12 55 102 45 01190
6,4 8 34 79 36 00640 12 12 55 102 45 01200
6,5 8 34 79 36 00650 12,2 14 60 107 45 01220
6,6 8 34 79 36 00660 125 14 60 107 45 01250
6,7 8 34 79 36 00670 12,8 14 60 107 45 01280
6,8 8 34 79 36 00680 13 14 60 107 45 01300
6,9 8 34 79 36 00690 13,2 14 60 107 45 01320
7 8 34 79 36 00700 135 14 60 107 45 01350
7.1 8 4 79 36 00710 13,8 14 60 107 45 01380
7,2 8 4 79 36 00720 14 14 60 107 45 ()
7,3 8 4 79 36 00730 142 16 65 115 48 01420
7,4 8 4 79 36 00740 145 16 65 115 48 01450
7,5 8 4 79 36 00750 14,8 16 65 115 48 01480
7,6 8 4 79 36 00760 15 16 65 115 48 01500
7,7 8 4 79 36 00770 152 16 65 115 48 01520
7,8 8 4 79 36 00780 155 16 65 115 48 01550
7,9 8 4 79 36 00790 158 16 65 115 48 01580
8 8 4 79 36 00800 16 16 65 115 48 01600

81 10 47 89 40 00810

82 10 47 89 40 00820

83 10 47 89 40 00830

84 10 47 89 40 00840

85 10 47 89 40 00850
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uni Broca de metal duro integral, serie hasta 6xD<11, 5xD>11, con refrigeracion interna
D M I I Solid carbide twist drill, serie up to 6xD <11, 5xD>11, with internal cooling
I(E n rl Foret en carbure monobloc, série 6xD<11, 5xD>11, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie 6xD<11, 5xD>11, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlun, Ausfiihrung bis zu 6xD<11, 5xD>11
LlenbHble meepdocniasHsie caepsa, kKopomkas 6xD<1, 5xD>11, c BHympeHHUM nodsodom COX

€
R206.6D .

<o | HM S R206.6D. S R206.6D.
6xD | (MG 10
3 6 28 66 36 00300 8,5 10 61 103 40 00850
DON [N 316 28 66 36 [MMIHL 86 10 61 103 40 [MIEE)
3,2 6 28 66 36 00320 8,7 10 61 103 40 00870
w ﬂ’ 3,25 6 28 66 36 00325 8,8 10 61 103 40 00880
N DIN 3,3 6 28 66 36 00330 8,9 10 61 103 40 00890
% 6535-HA 3,4 6 28 66 36 00340 9 10 61 103 40 00900
= 3,5 6 28 66 36 00350 9,1 10 61 103 40 00910
3,6 6 28 66 36 00360 9,2 10 61 103 40 00920
30° T 3,7 6 28 66 36 00370 9,3 10 61 103 40 00930
HELX| | T | - 38 6 36 74 36 [METEED) 94 10 61 103 40 [NEIT)
— 3,9 6 36 74 36 00390 9,5 10 61 103 40 00950
4 6 36 74 36 00400 9,6 10 61 103 40 00960
4,1 6 36 74 36 00410 9,7 10 61 103 40 00970
AL 4,2 6 36 74 36 00420 9,8 10 61 103 40 00980
S ) 4,3 6 36 74 36 00430 9,9 10 61 103 40 00990
— 4,4 6 36 74 36 00440 10 10 61 103 40 01000
| 4,5 6 36 74 36 00450 10,1 12 Al 118 45 01010
4,6 6 36 74 36 00460 10,2 12 Al 118 45 01020
4,7 6 36 74 36 00470 10,3 12 Al 118 45 01030
4,8 6 44 82 36 00480 10,4 12 Al 118 45 01040
4,9 6 44 82 36 00490 10,5 12 Al 118 45 01050
5 6 44 82 36 00500 10,6 12 Al 118 45 01060
51 6 44 82 36 00510 10,7 12 Al 118 45 01070
5,2 6 44 82 36 00520 10,8 12 Al 118 45 01080
53 6 44 82 36 00530 10,9 12 Al 118 45 01090
5,4 6 44 82 36 00540 11 12 Al 118 45 01100
5,5 6 44 82 36 00550 111 12 Al 118 45 01110
5,6 6 44 82 36 00560 11,2 12 Al 118 45 01120
5,7 6 44 82 36 00570 11,3 12 Al 118 45 01130
5,8 6 44 82 36 00580 11,4 12 Al 118 45 01140
5,9 6 44 82 36 00590 11,5 12 Al 118 45 01150
6 6 44 82 36 00600 11,6 12 Al 118 45 01160
6,1 8 53 91 36 00610 11,7 12 Al 118 45 01170
6,2 8 53 91 36 00620 11,8 12 Al 118 45 01180
6,3 8 53 91 36 00630 11,9 12 Al 118 45 01190
6,4 8 53 91 36 00640 12 12 Al 118 45 01200
6,5 8 53 91 36 00650 12,2 12 Al 118 45 01220
6,6 8 53 91 36 00660 12,5 14 77 124 45 01250
6,7 8 53 91 36 00670 12,8 12 Al 118 45 01280
6,8 8 53 91 36 00680 13 14 77 124 45 01300
6,9 8 53 91 36 00690 13,2 14 77 124 45 01320
7 8 53 91 36 00700 13,5 14 77 124 45 01350
7.1 8 53 91 36 00710 13,8 14 77 124 45 01380
7.2 8 53 91 36 00720 14 14 77 124 45 01400
7.3 8 53 91 36 00730 14,2 16 83 133 48 01420
7.4 8 53 91 36 00740 14,5 16 83 133 48 01450
7.5 8 53 91 36 00750 14,8 16 83 133 48 01480
7,6 8 53 91 36 00760 15 16 83 133 48 01500
7.7 8 53 91 36 00770 15,2 16 83 133 48 01520
7.8 8 53 91 36 00780 15,5 16 83 133 48 01550
7.9 8 53 91 36 00790 15,8 16 83 133 48 01580
8 8 53 91 40 00800 16 16 83 133 48 01600
8,1 10 61 103 40 00810
8,2 10 61 103 40 00820
8,3 10 61 103 40 00830
8,4 10 61 103 40 00840
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u ni Broca de metal duro integral, serie larga 8xD, con refrigeracién interna
D M I I Solid carbide twist drill, long serie 8xD, with internal cooling
I(E n rl Foret en carbure monobloc, série longue 8xD, avec trous de lubrification

@ Punta en metallo duro, serie lunga 8xD, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkiihlung, lang, Ausfiihrung bis zu 8xD
LlenbHble meepdocnasHvie caepsna, 0uHHAsA cepus 8xD, ¢ BHympeHHUM nodsodom COX

R208.6D e

<= | HM S R208.6D. S R208.6D.
8xD | (MG10
3 6 30 70 36 00300 8 8 76 116 00800
KENDU N 33 6 30 70 36 00330 85 10 8 131 00850
NORM TYP 3,4 6 30 70 36 00340 86 10 87 131 00860
R 3,5 6 30 70 36 00350 9 10 87 131 00900
N DIN 4 6 37 75 36 00400 95 10 95 139 00950
% 6535-HA 4,2 6 37 75 36 00420 10 10 95 139 01000
— 4,3 6 45 85 36 00430 10,2 12 106 155 01020
—_— 4,4 6 45 85 36 00440 10,5 12 106 155 01050
30° T 4,5 6 45 85 36 00450 10,8 12 106 155 01080
HELIX| | Taor - 5 6 5 90 36 00500 1 12106 155 01100
— 51 6 50 90 36 00510 11,5 12 114 163 01150
Center 5,2 6 50 90 36 00520 12 12 14 163 01200
g 55 6 57 97 36 00550
— 23xD 6 6 57 97 36 ()
o) (B 6,5 8 66 106 36 00650
ﬂ E 6,8 8 66 106 36 00680
7 8 76 116 36 00700
7,5 8 76 116 36 00750
u n'i Broca de metal duro integral, serie larga 12xD, con refrigeracion interna
M Solid carbide twist drill, long serie 12xD, with internal cooling
I(E n D rl I I Foret en carbure monobloc, série longue 12xD, avec trous de lubrification

@ Punta en metallo duro, serie lunga 12xD, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlun, lang, ausfihrung 12xD
LlenbHble maepdocniasHble caepsa, 0OIuUHHAsA cepus 12xD, ¢ sBHympeHHUM nodgooom COX

Inox
Stainless

R212.6D. R212.6D.

108 146 36 00680
108 146 36 00700
108 146 36 00750

3 6 50 90 36 00300 10,5 12 156 204 45 01050
3,3 6 50 90 36 00330 11 12 156 204 45 01100
3,5 6 50 90 36 00350 11,5 12 156 204 45 01150
4 6 64 102 36 00400 12 12 156 204 45 01200
4,2 6 64 102 36 00420
4,5 6 64 102 36 00450
5 6 78 116 36 00500
5,5 6 78 116 36 00550
6 6 78 116 36 00600
6,5 8 108 146 36 00650

8

8

8

8 8 108 146 36 00800
85 10 120 162 40 00850
9 10 120 162 40 00900
95 10 120 162 40 00950

-
o
—
(=)

120 162 40 01000
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Broca de metal duro integral, serie extra larga 20xD, con refrigeracién interna

Solid carbide twist drill, extra long serie 20xD, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série extra longue 20xD, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie extra lunga 20xD, con canali di refrigerazione

Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkiihlun, extra lang, Ausfiihrung 20xD

LlenbHble meepdocniasHble caepsia, 3Kkcmpa 0auHHAas cepus 20xD, ¢ sBHympeHHUM nodsodom COX

Inox
Stainless

135°

Y

-
~

T e

Qe

L4

©
D d I L L4
R220.6D.
h h6
3 6 70 110 36 00300
3,5 6 9% 136 36 00350
4 6 9% 136 36 00400
4,5 6 118 158 36 00450
5 6 118 158 36 00500
5,5 6 140 180 36 00550
6 6 140 180 36 00600
6,5 8§ 162 202 36 00650
7 8§ 162 202 36 00700
7,5 § 183 223 36 00750
8 § 183 223 36 00800
85 10 205 249 40 00850
9 10 207 265 40 00900
10 10 230 288 40 01000
12 12276 34 45 01200

Broca de metal duro integral, serie extra larga 25xD, con refrigeracion interna

Solid carbide twist drill, extra long serie 25xD, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série extra longue 25xD, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie extra lunga 25xD, con canali di refrigerazione

Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlun, extra lang, Ausfiihrung 25xD

LlenbHble meepOocniasHbie caepsia, 3Kkcmpa 0auHHAA cepus 25xD, ¢ sHympeHHUM nodsodom COX

Inox
Stainless

R225.6D.
3 6 85 125 36 00300
3,5 6 116 156 36 00350
4 6 16 156 36 00400
4,5 6 143 183 36 00450
5 6 143 183 36 00500
55 6 170 210 36 00550
6 6 170 210 36 00600
6,5 8§ 197 237 36 00650
7 8§ 197 237 36 00700
7,5 8§ 223 237 36 00750
8 8§ 223 263 36 00800
85 10 250 294 40 00850
9 10 250 294 40 00900
10 10 250 294 40 01000
12 12 337 386 45 01200
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u ni Broca de metal duro integral, serie extra larga 30xD, con refrigeracién interna
D M I I Solid carbide twist drill, extra long serie 30xD, with internal cooling
I(E n rl Foret en carbure monobloc, série extra longue 30xD, avec trous de lubrification
@ Punta en metallo duro, serie extra lunga 30xD, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkiihlun, extra lang, Ausfiihrung 30xD
LlenbHble meepdocniasHsie caepsia, 3Kkcmpa 0auHHAs cepus 30xD, ¢ sBHympeHHUM nodsodom COX

Inox

R230.6D

Stainless
D d [ L L4
=@ | HM - R230.6D.
30xD) |MG 10 P

100 140 36 00300

6
KENDU N 3,5 6 136 176 36 00350
TvYP 4 6 136 176 36 00400
— 45 6 168 208 36 00450
DIN 5 6 168 208 36 00500
6535-HA 55 6 200 240 36 00550
=3 6 6 200 240 36 [RENIAN)
7 8 232 2 3% 00700
T 8 8 263 303 36 00800
~a 9 0 295 339 40 00900
0

327 3N 40 01000

Broca de metal duro integral, serie extra larga 40xD, con refrigeracion interna

Solid carbide twist drill, extra long serie 40xD, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série extra longue 40xD, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie extra lunga 40xD, con canali di refrigerazione

Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlun, extra lang, Ausfiihrung 40xD

LlenbHble meepdocniasHble caepsid, 3Kkcmpa 0auHHAs cepus 40xD, ¢ BHympeHHUM nodsodom COX

Inox
Stainless

R240.6D.

3 6 130 170 36 [

kenou| [ N 35 6 153 193 36 [LIE

norml | Tvp 4 6 176 216 36 [

—— 45 6 198 238 36 [

BIN 5 6 218 258 36 LN

@ 6535-HA 55 6 240 280 36 [

NV =) 6 6 260 300 36 [

7 8 32 342 36 [

30° | [ @ 8 8 343 38 36 L
HELIX| | 1350
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u ni Broca de metal duro integral, serie hasta 4xD, con refrigeracién interna
D . I I Solid carbide twist drill, serie up to 4xD, with internal cooling
I(E n r I Foret en carbure monobloc, série jusqu’a 4xD, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie fino 4xD, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlung, Ausfiihrung bis zu 4xD
LlenbHble meepdocnaasHsle ceepsd, cepus 8naome 00 4xD, ¢ sHympeHHum noosooom COX

Inox
Stainless

© © | ©
=g | HM 5 h‘: S ET04.6D. 5 : S ET04.6D.
MG 10
3 6 20 62 36 00300 86 10 47 89 40 00860
N 140° 33 6 20 6 36 [MTEEN 88 10 47 89 40 [NIE
N 3,4 6 20 62 36 00340 9 10 47 89 40 00900
3,5 6 20 62 36 00350 95 10 47 89 40 00950
4 6 24 66 36 00400 10 10 47 89 40 01000
4,2 6 24 66 36 00420 10,2 12 55 102 45 01020
4,3 6 24 66 36 00430 10,5 12 55 102 45 01050
4,5 6 24 66 36 00450 10,8 12 55 102 45 01080
5 6 28 66 36 00500 1 12 55 102 45 01100
5,2 6 28 66 36 00520 12 12 55 102 45 01200
55 6 28 66 36 00550
6 6 28 66 36 ()
6,5 8 34 79 36 00650
6,8 8 34 79 36 ()
7 8 34 79 36 00700
7,5 8 4 79 36 00750
8 8 4 79 36 00800
85 10 47 89 40 00850
un‘i Broca de metal duro integral, serie hasta 6xD<11, 5xD>11, con refrigeracion interna
M Solid carbide twist drill, serie up to 6xD <11, 5xD>11, with internal cooling
I(E n D rl I I Foret en carbure monobloc, série 6xD<11, 5xD>11, avec trous de lubrification

@ Punta en metallo duro, serie 6xD<11, 5xD>11, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlun, Ausfiihrung bis zu 6xD<11, 5xD>11
LlenbHblie meepoocniasHsle ceepnd, Kopomkas 6xD<1, 5xD>11, c BHympeHHUM noosodom COX

Inox

Stainless

|

= S— BT06.6D. S BT06.6D.
MG 10

3 8 66 36 [T 86 10 61 103 40 [N

N 33 28 66 36 [IEEN) 88 10 61 103 40 [N

vorml | Tvp 3,4 PR 00340 9 10 61 103 40 [N

— 35 8 66 36 [ 95 10 61 103 40 |[WNCED)

BIN 3% 74 36 [ 10 10 61 103 40 [WCRL)

6535-HA 4,2 3% 74 36 (IO 102 12 71 18 45 [EEOEION)

= 43 3 74 36 [ITEN 105 12 71 18 45 [N

45 74 36 [YE 108 12 71 18 45 (ORI

30° [/ 5 82 36 [IE T S 01100

HELX| | e | = 5,2 82 36 [ 12 12 7 ns 45 SR

82 36 00550
82 36 00600
91 36 00650
53 91 36 00680
53 91 36 00700
53 91 36 00750
53 91 36 00800
61 103 40 00850
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BA04.60

€

Brillante
Uncoated

D H7

uni .
KkenDrill

BA06.60
) [ Hm
6xD | IMG10

€

Brillante
Uncoated

|

L4

Broca de metal duro integral, serie hasta 4xD<11, 3xD>11, con refrigeracion interna

Solid carbide twist drill, serie up to 4xD<11, 3xD>11, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série jusqu’a 4xD<11, 3xD>11, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie fino 4xD<11, 3xD>11, con canali di refrigerazione

Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkiihlun, Ausfiihrung bis zu 4xD<11, 3xD>11

LlenbHble meepdocniasHbie caepsa, cepus ensiome 00 4xD<11, 3xD>11, c sHympeHHum noosodom COX

Inox
Stainless

D d | L L4 D d | L L4
BA04.60. BA04.60.

k6 h6 k6 n6

4 6 24 66 36 00400 8 8 4 79 36 00800
4,2 6 24 66 36 00420 85 10 47 89 40 00850
4,5 6 24 66 36 00450 86 10 47 89 40 00860
5 6 28 66 36 00500 9 10 47 89 40 00900
5,2 6 28 66 36 00520 95 10 47 89 40 00950
5,5 6 28 66 36 00550 10 10 47 89 40 01000
6 6 28 66 36 00600 10,2 12 5 102 45 01030
6,5 8 34 79 36 00650 105 12 5 102 45 01050
6,8 8 34 79 36 00690 108 12 55 102 45 01080
7 8 34 79 36 00700 11 12 55 102 45 01100
7,5 8 M 79 36 00750 12 12 55 102 45 01200

Broca de metal duro integral, serie hasta 6xD<11, 5xD>11, con refrigeracién interna

Solid carbide twist drill, serie up to 6xD <11, 5xD>11, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série 6xD<11, 5xD>11, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie 6xD<11, 5xD>11, con canali di refrigerazione

Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkiihlun, Ausfiihrung bis zu 6xD<11, 5xD>11

LlenbHbie meepdocniasHsie ceepnd, Kopomkads 6xD<1, 5xD>11, c BHympeHHUM noosodom COXK

Inox
Stainless

D d | L L4 D d | L L4
BA06.60. BA06.60.

k6 h6 k6 h6

4 6 36 74 36 00400 8 8 53 91 36 00800
4,2 6 36 74 36 00420 85 10 61 103 40 00850
4,5 6 36 74 36 00450 86 10 61 103 40 00860
5 6 44 82 36 00500 9 10 61 103 40 00900
5,2 6 44 82 36 00520 95 10 61 103 40 00950
5,5 6 44 82 36 00550 10 10 61 103 40 01000
6 6 44 82 36 00600 10,2 12 71 18 45 01030
6,5 8 53 91 36 00650 10,5 12 7 g 45 01050
6,8 8 53 91 36 00690 10,8 12 71 18 45 01080
7 8 53 91 36 00700 11 12 Ul 18 45 01100
7,5 8 53 91 36 00750 12 12 71 18 45 01200
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6537L
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HM
MG 6

©
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4xD

DIN
6537L

NORM

15°
HELIX

=
—pe
;}‘

D

1

L4

Broca de metal duro integral, serie hasta 6xD<11, 5xD>11, para sintéticos
Solid carbide twist drill, serie up to 6xD <11, 5xD>11, for syntetics
Foret en carbure monobloc, série 6xD<11, 5xD>11, pour synthétiques

Punta en metallo duro, serie 6xD<11, 5xD>11, per sintetici

Hochleistungsbohrer VHM, Ausfiihrung bis zu 6xD<11, 5xD>11, fiir Composite

LlenbHble meepdocnasHwie caepsa, Kopomkas 6xD<1, 5xD>11, 0519 cuHmemuuyeckux Mamepuasos

Inox
Stainless

(9 <enpu

D d L L4
m7 hé

3 6 28 66 36
3,3 6 28 66 36
3,4 6 28 66 36
3,5 6 28 66 36
4 6 36 74 36
4,2 6 36 74 36
4,3 6 36 74 36
4,5 6 36 74 36
5 6 44 82 36
52 6 44 82 36
55 6 44 82 36
6 6 44 82 36
6,5 8 53 91 36
6,8 8 53 91 36

Broca de metal duro integral, serie hasta 4xD, mecanizado en duro
Solid carbide twist drill, serie up to 4xD, hard machining

Foret en carbure monobloc, série jusqu’a 4xD, usinage dur

Punta en metallo duro, serie fino 4xD, lavorazione dura

D d | L L4
m7 h6
7 8 53 91 36
7,5 8 53 91 36
8 8 53 91 36
85 10 61 103 40
86 10 61 103 40
88 10 61 103 40
9 10 61 103 40
95 10 61 103 40
10 10 61 103 40
10,2 12 71 118 45
105 12 Ul 18 45
10,8 12 71 118 45
11 12 il 18 45
12 12 71 118 45

Hochleistungsbohrer VHM, Ausfiihrung bis zu 4xD, Harbearbeitung
LlenbHble meepdocniasHsie ceepnd, cepus 8n1ome 00 4xD, no 3akaneHHbIM Mamepuanam

D d L
b7 h6
3 4 20 60
3,3 4 22 60
3,4 4 22 60
3,5 4 22 60
4 4 24 60
4,2 6 25 70
4,3 6 25 70
4,5 6 26 70
5 6 28 70
5,2 6 30 70
5,5 6 30 70
6 6 32 70
6,5 8 34 75
6,8 8 36 75

BH04.5D.

00300
00330
(IEZ )
00350
00400
00420
00430
00450
00500
00520
00550
00600
00650
00680

D d | L L4
h7 h6
7 8 36 75 36
7,5 8 36 75 36
8 8 39 75 34
85 10 42 100 45
86 10 42 100 45
88 10 4 100 45
9 10 4 100 45
95 10 46 100 45
10 10 48 100 45
10,2 12 50 100 45
105 12 50 100 45
108 12 52 100 45
11 12 52 100 45
12 12 5 100 43

143

BH04.5D.

00700
00750
00800
00850
00860
00880
00900
00950

01000
01020
01050
01080
01100
01200
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Brillante

BC09.60 Uncoated

BC09.6D @
HM NC
MG10, | TYP 90°
"« [ DIN )

6535-HA
@ =T
300 [
HELIX| | 5ov | =

N d

uni

KkenDrill

Brillante

BC12.60

Uncoated

BC12.6D

HM
MG 10
DIN _
@ 6535-HA

C-lHE

=2
N

N

TYP 120°

lw]

30°
HELIX

el

-
N
=]
°
L

o

Broca de puntear CN de metal duro integral, 90°
Solid carbide NC spotting drill, 90°

Foret a pointer en carbure monobloc, 90°

Punta a centrare per CN en metallo duro integrale, 90°
VHM NC Anbohrer, 90°

LlesibHble meepdocnnasHsie ceepna, Caepio 018 3aceepnusarus, 90°

Inox
Stainless

D d | L o Z
B , BC09.60. |[:{ei K%
4 4 10 40 900 2 00400
5 5 13 50 900 2 00500
6 6 13 50 900 2 00600
8 8 23 60 900 2 00800
10 10 24 72 900 2 01000
12 12 24 70 900 2 01200
16 16 29 92 900 2 01600
20 20 35 100 900 2 02000

Broca de puntear CN de metal duro integral, 120°
Solid carbide NC spotting drill, 120°

Foret a pointer en carbure monobloc, 120°

Punta a centrare per CN en metallo duro integrale, 120°
VHM NC Anbohrer, 120°

LlenibHble maepdocnaasHbie caepnd, Caepsio 0718 3aceepnusaHus, 120°

Inox
Stainless

D d | L o A
; , BC12.60. i:{&pX71r 5
4 4 10 40 90° 2 00400
5 5 13 50 90° 2 00500
6 6 13 50 90° 2 00600
8 8 23 60 90° 2 00800
10 10 24 72 90° 2 01000
12 12 24 70 90° 2 01200
16 16 29 92 90° 2 01600
20 20 35 100 900 2 02000
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B204.5D
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140°
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140°

Broca de metal duro integral, serie hasta 4xD
Solid carbide twist drill, serie up to 4xD
Foret en carbure monobloc, série jusqu’a 4xD
Punta en metallo duro, serie fino 4xD
Hochleistungsbohrer VHM, Ausfiihrung bis zu 4xD

LlenbHble meepdocniasHsle ceepnd, cepus 8niome 00 4xD

Inox
Stainless

O

m7

0,5
0,6

0,7
0,8

0,9

11
1,2

1,3
14

0 0N Ny L BB W

1,5
1,6

1,7
1,8

1,9

A Ww wwwwwwwwwwwl ww

B204.5D.

00050
00060
00070
00080
00090
00100
00110
00120
00130
00140
00150
00160
00170
00180
00190
00200

Broca de metal duro integral, serie larga 7xD
Solid carbide twist drill, long serie 7xD
Foret en carbure monobloc, série longue 7xD

Punta en metallo duro, serie lunga 7xD
Hochleistungsbohrer VHM, Ausfiihrung bis zu 7xD
LlenbHble meepdocniasHsie ceepnd, OUHHAA cepus 7xD

D

m7 h6

2,1 4 13
2,2 4 13
2,3 4 14
2,4 4 14
2,5 4 15
2,6 4 16
2,7 4 16
2,8 4 17
2,9 4 17
3 4 18

f=

m7 h6

0,5 3 4
0,6 3 5
0,7 3 6
0,8 3 6
0,9 3 7
1 3 8
1,1 3 9
1,2 3 N
1,3 3 12
1,4 3 13
1,5 3 14
1,6 3 14
1,7 3 15
1,8 3 16
1,9 3 17
2 4 18

B207.5D.

00050
()
00070
00080
00090
00100
00110
00120
00130
00140
00150
00160
00170
00180
00190
00200

m7 hé

2,1 4 19
2,2 4 20
2,3 4 21
2,4 4 22
2,5 4 23
2,6 4 23
2,7 4 24
2,8 4 25
2,9 4 26
3 4 27

B204.5D.

00210
00220
00230
00240
00250
00260
00270
00280
00290
00300

B207.5D.

00210
00220
00230
00240
00250
00260
00270

00280
00290
00300
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Broca de metal duro integral, serie larga 8xD, con refrigeracién interna

Solid carbide twist drill, long serie 8xD, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série longue 8xD, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie lunga 8xD, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkiihlung, lang, Ausfiihrung bis zu 8xD

LlenbHble meepdocniasHwie caepsa, OuHHasA cepus 8xD, ¢ sBHympeHHUM nodsodom COX

Inox
Stainless

R208.5D
07 h6
1,4 4 15 00140
1,5 4 17 00150
1,6 4 18 00160
1,7 4 19 00170
1,8 4 2 00180
1,9 4 N 00190
2 4 20 00200
2,1 4 23 00210
2,2 4 24 00220
2,3 4 25 00230
2,4 4 2 00240
2,5 4 28 00250
2,6 4 29 00260
2,7 4 30 00270
2,8 4 31 00280
2,9 4 32 00290
3 4 33 00300

Broca de metal duro integral, serie larga 15xD, con refrigeracion interna

Solid carbide twist drill, long serie 15xD, with internal cooling

Foret en carbure monobloc, série longue 15xD, avec trous de lubrification

Punta en metallo duro, serie lunga 15xD, con canali di refrigerazione
Hochleistungsbohrer VHM mit Innenkihlung, lang, Ausfiihrung bis zu 15xD

LlenbHble maepdocniasHbie caepsa, OuHHAsA cepus 15xD, ¢ sHympeHHuUmM noosodom COX

f

15xD

|

D d I R215.5D
b7 h6
1,4 4 25 00140
1,5 4 27 00150
1,6 4 29 00160
1,7 4 31 00170
1,8 4 32 00180
1,9 4 34 00190
2 4 36 00200
2,1 4 38 00210
2,2 4 40 00220
2,3 4 4 00230
2,4 4 44 00240
2,5 4 45 00250
2,6 4 4 00260
2,7 4 48 00270
2,8 4 50 00280
2,9 4 52 00290
3 4 54 00300
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u ni Ciclo de taladrado profundo
I (E n D r I I I Deep drilling cycle
Cycle de percage profond
Ciclo di foratura profonda

Bedienungsanleitung
Iny6okul yukn caeprieHus

) =g ...

R204.6D

Agujero piloto / Pilot

B204.6D

70 /%m-

B 1030
bar

70 /%

3xD  F=25%<50%

>15xD Vc=100%
F=100%

—_——— N max = 500 min™
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Servicio de reconstruccion
Service of reconstruction
Service de reconstruction

Servizio de ricostruzione
r Wiederaufbaubereitung
Para conseguir el maximo 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 cudndo 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 differentes 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 e consigliabile realizzare varie ricostruzioni della forma pit adeguati.
Per questo é necessario ricostruire utensile quando si é prodursi un’usura determinata.
A continuacién indicamos las zonas a reconstruir y cudndo es necesario realizarlo.

Um die maximale Leistung des Werkzeuges zu erzielen, muf3 der Wiederaufbau in der korrekten Art und Weise erfolgen.
Dies ist abhangig vom Verschleiss. Nachfolgend eine Ubersicht tiber die Bereich die bei zu hohem Verschleiss rekonstruiert werden missen.

ESQUEMAS DE LAS ZONAS A RECONSTRUIR
DIAGRAM OF AREAS TO RECONSTRUCT

ZONES DE RECONSTRUCTION

I PUNTI DELLA ZONA DA RICOSTRUIRE
UBERSICHT DER BEREICH ZUR WIEDERAUFBAU

Afilado punta - Drill clearance standard point - Angle de dépouille - Angolo spoglia - Freiwinkel am Kegelmantel
Nucleo punta - Gah radius - Face de coupe - Raggio su vano - Ausspitzung

CUANDO ES NECESARIO RECONSTRUIR @D (mm) A (mm)
Desgaste -

WHEN RECONSTRUCTION IS NEEDED Wear Sy 359 0,08

QUAND IL EST NECESSAIRE DE RECONSTRUIRE Usure ?O* 8 8’]2

QUANDO E NECESSARIO RICOSTRUIRE Consumato ™) 0,20

WANN IST EIN WIEDERAUFBAU ERFORDERLICH? Verschleiss 13 0,25

CONDICIONES - PLAZOS DE ENTREGA : 4 SEMANAS
CONDITIONS - DELIVERY TERMS : 4 WEEKS
CONDITIONS - DELAI DE LIVRAISON : 4 SEMAINES
CONDIZIONE - DATA DI CONSEGNA : 4 SETTIMANE
BEDINGUNGEN - LIEFERZEIT: 4 WOCHEN

Precios validos para los siguientes lotes: @<6 = 15 piezas - @ >6 + <12 = 10 piezas - @>12 = 5 piezas
Prices valid for the following lots: @<6 = 15 pieces - @ >6 +~ <12 = 10 pieces - @>12 = 5 pieces

Prix valables pour les lots suivants: @<6 = 15 pieces - @ >6 + <12 = 10 pieces - @>12 = 5 pieces
Prezzi validi per i sequenti lotti: @<6 = 15 pezzi - @ >6 + <12 = 10 pezzi - @>12 = 5 pezzi

Die Preise gelten fur folgende Mengen: @<6 = 15 Stiick - @ >6 + <12 = 10 Stlick - @ > 12 = 5 Stiick

El cliente asumira el coste de enviar las herramientas a KENDU

The customer will take the cost of sending the tools to KENDU

La client assumera le coUt du renvoi des outils 8 KENDU

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

Die Anlieferung der Werkzeuge an Kendu hat frachtfrei zu erfolgen
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Recomendado - Recommended Posible - Suitable
rosc I(E n @ Recommandé - Raccomandato Propre - Possibile
Empfohlen - Pekomerdyemoe Méglich - BosmoxHeiii @ @
Indice
Index
Index
Indice 3 4
Inhalt
WHOekc
00 N00.60 | N00.61 | S00.60 | S00.61 [BM00.61|RM01.61|RM02.61
ROSCA VAVAVA\ VAVAVA\ VAVAVA\ ‘/\/\/\ VAVAVA\
THREAD M MF UNC UNF M M
MATERIA PRIMA HM HM HM HM HM HM
RAW MATERIAL MG 10 MG 10 MG 10 MG 10 MG 10 MG 10
RECUBRIMIENTO Brillante Brillante Brillante Brillante
COATING Uncoated Uncoated Uncoated Uncoated
NORMA KENDU KENDU KENDU KENDU KENDU KENDU
STANDARD NORM NORM NORM NORM NORM INORM|
1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD||(1,5xD
SERIE 2xD 2xD 2xD 2xD 3xD
2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2xD ||| 2xD
VISTA FRONTAL
FRONT VIEW
ANGULO HELICE 15° 30° 0°
HELIXANGLE HELIX HELIX |HELIX
DIN DIN [ DIN )
MANGO 6535-HA 6535-HA 6535-HA!
SHANK . ] . ]
TIPO DE TRABAJO
TYPE OF MILLING
ACABADO SUPERFICIAL
SURFACE FINISHING
[4] M4+M20 MF 4 + MF 20 1/4-20 + 3/4-10 1/4-28+3/4-16  |[M4=M 14| M2+=M6 |M8+-M 12
D 150 150 151 151 152 152 153 153 154 154 154

® & & & & & o 9

1] o taness st -----------

®
®
®
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rosc I(E n Fresa de roscar con refrigeracion interior, rosca métrica

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

Fresa a filettare con refrigerazione interna, filettatura metrica
Gewindefrdser mit Innenkiihlung, Metrisches Gewinde

Pe3bboghpesa c sBHympeHHel nodadel COX, M
1,5xD

Inox
'
M01.60 2xD D d L Z M P | NH RA
- MO00.60. MO00.61.
+0,02 hé
2,5xD 3 6 5 3 M4 07 63 9 00300 00300
38 6 5 3 M5 08 8 10 00380 00380
—_— 45 6 54 3 M6 1 9 9 00450 00450
Brillante 6 6 54 3 M8 1,25 125 10 00600 ()
Uncoated 75 8 60 3 MO 15 15 10 * 00750.00H2 00750.00H2
95 10 70 4 M2 175 1925 1 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12 8 4 M4 2 2 N * 01100.00H2 01100.00H2
1,5xD 12 12 8 4 M6 2 24 12 * 01200.00H2 01200.00H2
— 14 4 9% 4 M8 25 275 M * 01400.00H2 01400.00H2
) 16 16 100 4 M2 25 30 12 * 01600.00H2 01600.00H2
2xD
—
2,5xD D d L L M P I NeHL RA
Mo01.60. MO01.61.
+0,02 h6
3 6 5 3 M4 07 84 12 00300 00300
@ 38 6 54 3 M5 08 104 13 00380 00380
— 45 6 54 3 M6 1 12 12 00450 00450
6 6 60 3 M8 125 1625 13 00600 ()
m “HM KENDU 75 8 65 3 MO 15 21 14 * 00750.00H2 00750.00H2
95 10 75 4 M2 175 245 14 * 00950.00H2 00950.00H2
M_J MG 10] [NORM 1M 122 9% 4 M4 2 28 14 * [ o1100.00h2 [ECEEIIKITP
DiN ) ( N ~ 12 12 9 4 Me 2 32 16 * 01200.00H2 01200.00H2
6535-HA @ @ 14 14 10 4 M8 25 375 15 * 01400.00H2 01400.00H2
— L ] ) 16 16 104 4 M20 25 40 16 * 01600.00H2 01600.00H2
15°
HELIX u
D d L YA M P | NeHL RA
MO02.60. MO02.61.
+0,02 hé
3 6 54 3 M4 07 105 15 00300 00300
RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant 38 6 54 3 M5 08 128 16 00380 00380
sup;?Iy( Arosagf} central'axial / Lubr'l:ﬁcazione interna assiale 45 6 60 3 M6 1 15 15 00450 00450
/ Axial innere Kiihlschmiertstoffzufiihrung / ®ponmansroe 6 6 6 3 M8 125 20 16 00600 00600
8HympeHHee oxsiaxoeHue
75 8 70 3 M0 15 255 17 * 00750.00H2 00750.00H2
95 10 8 4 M2 175 315 18 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12 100 4 M4 2 36 18 * 01100.00H2 01100.00H2
12 12 100 4 M6 2 40 20 * 01200.00H2 01200.00H2
14 14 104 4 M8 25 45 18 * 01400.00H2 01400.00H2
16 16 115 4 M2 25 50 20 * 01600.00H2 01600.00H2
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rosc I(E n Fresa de roscar con refrigeracion interior, rosca métrica fina
Thread milling cutter with internal coolant supply, metric fine thread

Fraise a fileter avec arrosage central, filetage métrique pas fin
Fresa a filettare con refrigerazione interna, filettatura metrica fine
Gewindefrdser mit Innenkiihlung, Metrisches Feingewinde
Pe3bbohpesa c sHymperHeti nodadeti COXK, MF

Inox
Stainless

@ 1,5xD

F01.60 @ 2xD D d L Z M P | NH PRA
- F00.60. F00.61.
PR +0,02 hé
2,5xD 3 6 50 3 MM 05 6 12 00300 00300
38 6 5 3 MBS 05 75 15 00380 00380
PR, 45 6 54 3 M6 075 9 12 00450 00450
Brillante 6 6 54 3 MR 1 12 12 00600 00600
Uncoated 75 8 60 3 MFO 1 15 15  * | 00750.00H2 00750.00H2
95 10 70 4 MF12 15 18 12 * | 00950.00H2 00950.00H2
11 12 80 4 MF4 15 21 14 * | 01100.00H2 01100.00H2
1,5xD 12 12 80 4 MF6 15 24 16  * | 01200.00H2 01200.00H2
14 14 9% 4 MF8 15 275 18 * | 01400.00H2 01400.00H2
) 16 16 100 4 MF20 15 30 20  * | 01600.00H2 01600.00H2
2xD
| —
2,5xD D d L Z M P | NH RA
F01.60. F01.61.
+0,02 hé
3 6 5 3 MM 05 8 16 00300 00300
@ 38 6 5 3 MBS 05 10 20 00380 00380
i 45 6 54 3 M6 075 12 16 00450 00450
6 6 60 3 MR 1 16 16 00600 00600
AM ) (xenpo D 75 8 65 3 MFIO 1 20 20  * | 00750.00H2 00750.00H2
AAN _ Il 95 10 75 4 MF2 15 24 16  * | 00950.00H2 [TSILRINE
MF_] MG 10] (NORM * 11 12 9% 4 MA4 15 285 19  * | 01100.00H2 [RCEEOIXTTP
OIN) [ e B o 12 12 9% 4 MF6 15 33 22 * | 01200.00H2 01200.00H2
6535-HA @ @ 14 14 100 4 MF18 15 36 24  * | 01400.00H2 01400.00H2
(I J 16 16 104 4 MF0 15 405 27 * | 01600.00H2 |WCRGXI]IY
15°
HELIX u D>6
D d L Z M P | NH RA
F02.60. F02.61.
R +0,02 h6
M 3 6 54 3 MM 05 10 20 00300 00300
RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant 3,8 6 54 3 MBS 05 125 25 00380 00380
7(,lqppl}|,/ Arosagf ;‘:Ienlt..ral' axtiatl / flf.ubfr'l:)‘rilcazior}e al;nterna assiale 45 6 60 3 MF6 075 15 2 00450 00450
Xlal Innere Kunhischmiertstorfzuruhrun OHMaJsibHoe
arympensee oxnandenie 9/ %P 6 6 6 3 M 1 20 20 00600 00600
75 8 70 3 MFO 1 25 25  * | 00750.00H2 00750.00H2
95 10 8 4 MF2 15 30 20  * | 00950.00H2 00950.00H2
11 12 100 4 MF4 15 36 24  * | 01100.00H2 01100.00H2
12 12 100 4 MF6 15 405 27 * | 01200.00H2 01200.00H2
14 14 104 4 MF18 15 45 30  * | 01400.00H2 01400.00H2
16 16 115 4 MF20 15 51 34  * | 01600.00H2 01600.00H2
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rosc I(E n 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
Gewindefrdser mit Innenkiihlung, UNC Gewinde

Pe3bbogppesa c sBHympeHHel nodadel COX, UNC
1,5xD

Inox
’ Stainless
NO01.60 2xD D d L Z M P | NH RA
- N00.60. NO00.61.
+0,02 h6
2,5xD 45 6 54 3 174" 20 10,6 8 00450 00450
6 6 54 3 516" 18 127 9 00600 00600
—_— 75 8 60 3 3/8" 16 1429 9 * 00750.00H2 00750.00H2
Brillante 86 10 70 3 7/16" 14 18,14 10 * 00860.00H2 00860.00H2
Uncoated 95 10 70 4 127 13 19,54 10 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12 8 4 916" 12 2328 11 * 01100.00H2 01100.00H2
12 12 80 4 58" 1 254 1 * 01200.00H2 01200.00H2
1,5xD 14 14 90 4 3/4 10 3048 12 * 01400.00H2 01400.00H2
|
S
2xb D d L Z M P | NH RA
— NO01.60. NO1.61.
I +0,02 hé
2,5xD 45 6 54 3 174" 20 127 10 00450 00450
6 6 60 3 516" 18 1693 12 00600 ()
— 75 8 65 3 3/8" 16 19,05 12 * 00750.00H2 00750.00H2
86 10 75 3 7/16" 14 2359 13 * 00860.00H2 00860.00H2
95 10 75 4 12 13 254 13 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12 9 4 9/16" 12 2963 14 * 01100.00H2 01100.00H2
12 12 9% 4 58" 11 3233 14 * 01200.00H2 01200.00H2
AAA HM KENDU 14 14 100 4 3/47 10 381 15 * 01400.00H2 01400.00H2
UNC | (MG 10| [NORM
DIN e N A
6535-HA D d L 7 M P | NoHL RA
— \Q, \@) v b NO02.60. NO02.61.
15° ( 1 ( ) 45 6 60 3 174" 20 16,51 13 00450 00450
HELIX u 6 6 6 3 516" 18 1976 14 00600 00600
75 8 70 3 3/8" 16 23,81 15 * 00750.00H2 00750.00H2
86 10 8 3 7/16" 14 2903 16 * 00860.00H2 00860.00H2
95 10 8 4 127 13 3321 17 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12100 4 9/16" 12 3598 17 * 01100.00H2 01100.00H2
RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant 12 12100 4 58" 11 41,56 18 * 01200.00H2 01200.00H2
supply / Arosage central axial / Lubrificazione interna assiale 14 14 106 4 3/47 10 4826 19 * 01400.00H2 01400.00H2
/ Axial innere Kiihlschmiertstoffzufiihrung / ®poHmaneroe

8HympeHHee oxnaxoeHue
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rosc I(E n 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
Gewindefrdser mit Innenkiihlung, UNF Gewinde
Pe3bboghpesa c sBHympeHHel nodadeli COX, UNF

Inox
1,5xD Stainless
2xD D d L Z M P | NH RA
- S00.60. S00.61.
e +0,02 hé6
s0260 O 2,5xD 45 6 54 3 ¥ 28 99 11 00450 00450
6 6 54 3 516" 24 127 12 00600 00600
PR 75 8 60 3 3/8" 24 1482 14 * 00750.00H2 00750.00H2
Brillante 86 10 70 3 7/16" 20 17,78 14 * 00860.00H2 00860.00H2
Uncoated 95 10 70 4 172" 20 19,05 15 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12 80 4 9/16" 18 22,58 16 * 01100.00H2 01100.00H2
12 12 80 4 58 18 2399 17 * 01200.00H2 01200.00H2
1,5xD 14 14 9 4 34 16 2857 18 * 01400.00H2 01400.00H2
S
2xD D d L Z M P | NeHL RA
— S01.60. S01.61.
S— +0,02 hé
2,5xD 45 6 54 3 174" 28 12,7 14 00450 00450
6 6 60 3 516" 24 1587 15 00600 00600
— 75 8 65 3 3/8" 24 19,05 18 * 00750.00H2 00750.00H2
86 10 75 3 7/16" 20 2286 18 * 00860.00H2 00860.00H2
95 10 75 4 12" 20 254 20 * 00950.00H2 00950.00H2
11 12 9 4 9/16" 18 2963 21 * 01100.00H2 01100.00H2
b 12 12 9 4 58 18 3246 23 * 01200.00H2 01200.00H2
AAA HM | (kenpu Il 14 14 100 4 347 16 381 24 * 01400.00H2 01400.00H2
UNF | (MG 10/ [NORM ] >
R — ) =
6535-HA @ @ D d L 7 M P | NoHL RA S02.60 $02.61
J:L L y £0,2 h6 b o= R
( 15° 1 ( ) 45 6 60 3 74" 28 1633 18 00450 00450
HELIX u 6 6 6 3 516 24 20119 00600 00600
D>6 75 8 70 3 3/8" 24 2434 23 * 00750.00H2 00750.00H2
86 10 8 3 716" 20 279% 22 * 00860.00H2 00860.00H2
- 95 10 8 4 172" 20 3175 25 * 00950.00H2 00950.00H2
M 11 12 100 4 9/16" 18 36,69 26 * 01100.00H2 01100.00H2
RA = Refrigeracion interna axial / Axial internal coolant 12 12100 4 5/8" 18 40,92 29 * 01200.00H2 01200.00H2
supply / Arosage central axial / Lubrificazione interna assiale 14 14 106 4 347 16 47,62 30 * 01400.00H2 01400.00H2
/ Axial innere Kiihlschmiertstoffzufiihrung / ®ponmansroe

8HympeHHee oxnaxoeHue
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YaVava\ KENDU
M MG 10/ [NORM
e R 30°
% \HPCJ HELIX
DIN =2 )
6535-HA i
I— f.) Air
MQL| iy
NIl asil

roscKeEn

Ann | HM @
M _J (MG 10

KENDU

NORM HPC
o DIN o
0 6535-HA f-)

HELIX | |[E==
. N rMQL\ __“_‘

Air \ é | Ql:

1,5xD
2xD

Fresa de taladrar, roscar y avellanar con refrigeracion interior, rosca métrica
Thread milling cutter with countersink and internal coolant feed, metric thread
Fraise a percer, fileter et chanfreiner avec arrosage, filetage métrique

Frese a forare, filettare e svasare con refrigerazione interna, filettatura metrica
Bohrgewindefraser und Senkfase mit innenkiihlung, metrisches Gewinde
Dpe3sbl 0117 c8ep/ieHUA, CHAMUSA hacok U Hape3aHus pe3bbol, M

D D1 d L A M P | a
BMO00.61.
+0,02 6
3,3 45 6 62 2 M4 07 73 07 00330
4,2 56 6 66 2 M5 08 92 08 00420
5 66 8 70 2 M6 1 ns5 1 00500
6,75 9 10 72 2 M8 125 144 1,25 LTTE
85 M 12 83 2 M0 15 189 15 00850
D D1 d L YA M P | a
BMO01.61.
0,02 h6
3,3 45 6 62 2 M4 07 94 07 00330
4,2 55 6 66 2 M5 08 116 08 00420
5 66 8 75 2 M6 1 145 1 00500
6,75 9 10 80 2 M8 125 182 1,25 ELLYE]
85 N 12100 2 M0 15 234 15 00850
10,25 135 14 100 2 M2 175 271 15 01025
12 155 16 105 2 M4 20 328 15 01200

| = Valor a programar para el escalén

| = Programming value for countersink

| =Valeur de programmation pour chamfreinage
| = Valore di programmazione per svasatura

| = Programmierwert fiir Senkung

| =3HaueHue lMpozpammuposaHue 07151 3eHKOBKU

Fresa de roscar de un paso para rosca interior
Single tooth thread mill for internal thread
Fraise a fileter, un filet, pour filetage intérieur
Fresa a filettare un passo per filettatura interna
Gewindefraser einschneidig fur Innengewinde
Pe3bbogpesa o0Ho3yb6as

Inox
Stainless

M<6 M>6

RMO02.61.

+0,02 hé

6,5 § 63 5 25 M8 IPEY 00650
82 10 72 5 30 M10 15 00820
98 10 79 5 36 M12 1,75 R A)
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Informacion técnica
Technical information
Information technique
Informazione tecnica
Technische Informationen
TexHu4yeckasa uHgopmayus
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Clasificacion de materiales
Classification des matériaux
Klassifikation von Materialien

Tipos de geometrias
Types de géometriés
Verschiedene Geometrien

Geometria de las fresas
Géométrie des fraises
Geometrie der Fraser

Materiales utilizados en HSC/HPC/HFC
Substrats utilises en UGV/HPC/HFC
Verwendetes Material in HSC/HPC/HFC

Materiales utilizados en CSC
Substrats utilises en CSC
Verwendetes Material in CSC

Propiedades de los recubrimientos
Propiétés des revétements
Eigenschaften der Beschichtungen

Calculo de los parametros de fresado
Calcul des paramétres de fraisage
Einsatzdaten-Berechnung

Rugosidades R, para copiado
Tableau de rugosité R, pour fraisage de copiage
Rauheiten Tabelle fiir Kopierfrasen

Fresas de roscar
Fraise a fileter
Gewindefraser

Comparacion de durezas
Tableau de conversion de dureté
Harten-Umwandlungstabelle

Classification of materials
Classificazione dei materiali
Knaccugukayua mamepuanos

Geometry types
Tipi di geometrie
Tunel 2eomempuu

End mill geometry
Geometria delle fresa
lfeomempus ¢ppe3

Materials used in HSC/HPC/HFC
Materiali utilizzati in HSC/HPC/HFC
Mamepuanei, ucnonesyemeole 8 HSC / HPC / HFC

Materials used in CSC
Materiali utilizzati in CSC
Mamepuanel, ucnonesyemsie 8 CSC

Properties of coatings
Propieta dei rivestimenti
Ceolicmea noKpbimuti

Work data calculation
Calcolo dei dati d'impiego
Pacuem napamempoe ¢ppezepoeaHus

Roughness table R, for copy milling
Tabella di rugositd R, per la copiatura
Tabnuya wepoxosamocmu

Thread milling cutter
Fresa filettare
Pe3bb60oHape3Hbie ghpe3ol

Hardness conversion table
Tabella di paragone di durezze
Tabnuya meepoocmu mamepuasnos
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MATERIALES

MATERIALS

MATIERES

MATERIALI

MATERIALIEN
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Aceros

Aceros de construccion, Aceros de
extrusion en frio

Steels

Construction steels, Cold-extrusion
steels

Aciers

Aciers de construction, Aciers pour
afroid

Acciai

Acciai da costruzione, Acciai estrusi
afreddo

Stahle

Baustahle, KaltflieBpressstahle

cmanu, X

cmanu

<500 N/mm?

Aceros de construccion, Aceros de

Construction steels, Cementation steels,

Aciers de construction, Aciers de

Acciai da costruzione, Acciai da

Koncmpymuonuble cmanu,

102 » o N ) R ) X o Baustahle, Einsatzstahle, Stahlguss 500 <800 N/mm2
cementacidn, Aceros de fundicion (ast steels cémentation, Aciers moulés cementazione, Acciai fusi 9 manu 4
Aceros de cementacion, Aceros trata- Cementation steels, Heat-treatable Adiers de cémentation, Aders pour trai- Acciai da cementazione, Acciai da bonifi- | Einsatzstahle, Vi tahle, L manu,
103 ) X . A s L . I 800--1.000 N/mm?
dos en caliente, Aceros trabajo en frio | steels, Cold works steels tement ca, Acciai per lavorazione a freddo Kaltarbeitsstahle TepmooGpabomarHele cmanu

104

Aceros tratados en caliente, Aceros tra-
bajo en frio, Aceros de nitruracion

Heat-treatable steels, Cold works steels,
Nitriding steels

Aciers pour traitements thermiques,
Aciers doutillage a froid, Aciers nitrurés

Acciai da bonifica, Acciai per lavorazio-
ne a freddo, Acciai da nitrurazione

Vergiitungsstahle, Kaltarbeitsstahle,
Nitrierstahle

TepmooGpabomarHele cmanu,
Hemensnocmodikue cmanu

1.000-1.200 N/mm?

Aceros trabajo en caliente, Aceros traba-

Hot works steels, Cold works steels,

Aciers doutillage a chaud, Aciers

Acciai per lavorazione a caldo, Acciai per

Warmarbeitsstahle, Kaltarbeitsstahle,

Tennocmolikue cmanu, UHCMpymMeHmarneHole

105 joenfrio, Aceros altamente aleados High-alloyed steels doutillage a froid, Aciers alliés lavorazione a freddo, Acciai ad altalega | Hochlegierte Stahle cmanu 1.200+1.400 N/mm?
Aceros inoxidables Stainless steels Aciers inoxydables Acciai inossidabili Rost-undsaurebestandigeStahle | Hepxxasetowue cmanu
301 Acero ir)gx, Ferritico-Martensitico, Fer(itic-Marrensltfc, Austenitic Adiers ing{(ydables, ferr?tique» Acciai inos;/idablll, Ferritico-Martensiti- Edelstéilhlle, Ferritisch-martensitisch, (0] MapmeHcumHole < 600 N/mm?
Austenitico stainless steels Martensitique, austénitique <o, Austenitico Austenitisch manu
302 Acero ir)t?x, Ferritico-Martensitico, Fer(itic-Martensit/‘c, Austenitic Adiers inf».(ydables, ferv?tique- Acciai inos.s{dabili, Ferritico-Martensiti- Edelstéi.h.le, Fenritisch-martensitisch, MapmeHcumHole 600800 N/mm2
Austenitico stainless steels Martensitique, austénitique <o, Austenitico Austenitisch man
M 303 Acero im_)x, Ferriti.co-Martensiti(o, Ferriti(—Martensiti(, Aux(gniri( stainless A.c?ers i ables, Fe "}1 Marten- | Acciaii s bili, Fe : itico-Martensiti- Edelsté.h.le, Ferritiﬁch-martensitisch, pp MapmeHcumHole 800=1.000 N/mm?
Austenitico (Cr-Ni) steels, Nickel alloys (Cr-Ni) sitique, (Cr-Ni) <o, Austenitico (Cr-Ni) Austenitisch (Cr-Ni) cmanu
304 Acero im_:x, Fern'ti.m-Manensiti(o, Ferriti(—Martensiﬁ(, Auxt.eniti[ stainless A.(?ers inoxydal.ll.es, Ferritique-Manen- Acciai inus.si.dabili, Fglriﬁ(u-Martensiti— Edelsta'.h.le, Ferritisch-martensitis:h, pp MapmeHcumHole 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-Legierungen (Cr-Ni) Kaponpoyele cnnasbl Ha 0cHose Hukens 1.200+1.400 N/mm?
306 | Aleacions de niquel (Cr-Ni) Nickel alloys (Cr-Ni) Alliages de nickel (Cr-Ni) Leghe di nichel (Cr-Ni) Nickel-Legierungen (Cr-Ni) Kaponpoyele cnnasbl Ha ocHoBe Hukens 1.400--1.600 N/mm2
501 | Fundicion gris con grafito lamelar Cast iron with lamelar graphite Fontes grises Ghisa grigia Gusseisen mit Lamellengrafit Cepblil yy2yH <150 HB
502 | Fundicion gris con grafito lamelar Cast iron with lamelar graphite Fontes grises Ghisa grigia Gusseisen mit Lamellengrafit Cepolil yy2yH 150+220 HB
503 | Fundicién gris con grafito lamelar Cast iron with lamelar graphite Fontes grises Ghisa grigia Gusseisen mit Lamellengrafit Cepoil dy2yH 220320 HB
504 | Fundicion maleable con grafito nodular | Cast iron with nodular graphite Fontes graphite sphéroidal Ghisa a grafite nodulare Gusseisen mit Kugelgrafit BbicokonpoyHble KoBKuLI dy2yH <150 HB
505 | Fundicion maleable con grafito nodular | Cast iron with nodular graphite Fontes graphite sphéroidal Ghisa a grafite nodulare Gusseisen mit Kugelgrafit BbicokonpoyHble KosKuLl dy2yH 150+220 HB
506 | Fundicién maleable con grafito nodular | Cast iron with nodular graphite Fontes graphite sphéroidal Ghisa a grafite nodulare Gusseisen mit Kugelgrafit BbIcoKonpoyHble KOBKUL Hy2yH 220320 HB
507 | Fundicion dura Hard cast iron Fontes trempées Ghisa in conchiglia Hartguss Koskuii vyeyH 330+-400 HB
Aleaciones de Aluy Mg Alu and Mg alloys Alliages de Alu et Mg Leghe di Alue Mg Alu-und Mg-Legierungen | Aluu Mg cnnassi
701 | Aluminioy Magnesio Aluminium and Magnesium Aluminium et Magnésium Alluminio e Magnesio inium und i A (i 100350 N/mm?
702 | Aleaciénes de Aluminio < 0,5 Si Aluminium alloys < 0,5 Si Alliages d‘aluminium < 0,5 Si Leghe di alluminio < 0,5 Si Aluminium-Legierungen < 0,5 Si Anomuruessie cnasel < 0,5 Si 300600 N/mm?
703 | Aleaciones de Aluminio 0,5%+10%Si | Aluminium alloys 0,5%~10% Si Alliages d' 0,5%+10% Si Leghe di alluminio 0,5%-10% Si Aluminium-Legierungen 0,5%-10%Si | Amol cnnasbl 0,5%-10% Si 300+600 N/mm?2
704 | Aleaciones de Aluminio > 10% Si Aluminium alloys > 10% Si Alliages d' >10% Si Leghe di alluminio > 10% Si Aluminium-Legierungen > 10% Si Anto cnnagel > 10% Si 300600 N/mm?
705 | Aleaciones de Magnesio Magnesium alloys Alliages de magnésium Leghe di magnesio jum-Ls Maetuesble cnnassl 150+-300 N/mm?
706 | Aleaciones de Magnesio Magnesium alloys Alliages de magnésium Leghe di magnesio Magnesium-Legierungen MazHuegble cnnagsl 300500 N/mm?
707 | Aleaciones de Magnesio Magnesium alloys Alliages de magnésium Leghe di magnesio Magnesium-Legierungen MazHuegble cnnagsl 500700 N/mm?
708 :: e(:lcti)(:nes de Magneso resistentes Heat resistant magnesium alloys gllzgf:u(:e magnésium résstant a Leghe di magnesio resistenti al calore 7:;2’:;;27;@ Magnesium- Kaponpoyreix cnnasos maekus 150300 N/mm?
Aleaciones de cobre Copper alloys Alliages de cuivre Leghe dirame Kupfer-Legierungen MedHble cnnasol
601 | Cobre Copper Cuivre Rame Kupfer Medo <300 N/mm?
602 | Broce, Laton Bronze, Brass Bronze, Laiton Bronzo, Ottone Bronze, Messing bpon3a, JlamyHe <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) Medroe cnnagbl - (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 cnnasyi - (Ni-Al) > 500 N/mm?
605 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legierungen (neyuansHole cnnass! <120HB
606 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legierungen (neyuaneHele cnnagsl 120180 HB
607 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legierungen (neyuansHvle cnagsl 180+250 HB
608 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legierungen (neyuansHole cnnassl 250+320 HB
609 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legierungen (neyuansHole cnnagsl 320400 HB
610 | Aleaciones especiales Special alloys Alliages spéciaux Leghe speciali Sonder-Legierungen (neyuansHvle cnnagsl 400480 HB
Materiales sintéticos hetic materials Matériels synthétiq Materiali sintetici Ki f C Kue p
801 | Termoplasticos Thermoplastics Th lastiques Resine termoplastiche Th I muKku - Yenenacmuku 50 N/mm?
802 | Duroplasticos Duroplastics Thermodurcissables Materie platiche termoindurente Duroplaste Yenennacmuru, 80100 N/mm’
803 | Plasticos reforzados - GFK,CFK,AFK Fibre-reinforced synthetics - GFK,(FK AFK | Plastiques chargées en fibres Resine epossidiche Faserverstarkte ffe C 8001000 N/mm?*
804 | Plésticos reforzados - GFK,CFK,AFK Fibre-reinforced synthetics - GFK,(FK.AFK | Plastiques chargées en fibres Resine epossidiche Faserverstarkte K s 10001500 N/mm?
Grafito Graphite Graphite Grafite Graphit Tpagpum
901 | Grafito Graphite Graphite Grafite Graphit Ipagum <400 HB
902 | Grafito Graphite Graphite Grafite Graphit Ipapum > 400 HB
Aleaciones de titanio Titanium alloys Alliages de titane Leghe di titanio Titan-Legi Cnnasbl mu
201 | Aleaciones de titanio Titanium alloys Alliages de titane Leghe dititanio Titan-Legierungen (nnasvl mumaria <900 N/mm?
202 | Aleaciones de titanio Titanium alloys Alliages de titane Leghe dititanio Titan-Legierungen (nnagsl mumaxa 9001300 N/mm?
203 | Titanio puro Pure titanium Titane pur Titanio puro Reintitan TexHuyecku yucmelii muman
Aleaciones de Ni, Co Ni, Co alloys Alliages de Ni, Co Leghe di Ni, Co Ni-Co-Legierungen Cnnaebl HUKens, KObasbma, enesa
401 | Aleaciénes de Niy Co Nickel and cobalt base alloys Alliages nickel/cobalt Leghe dinichel/cobalto Nickel/Kobalt-Basis-Legierungen Kaponp <900 N/mm?
402 | Aleaciénes de Niy Co Nickel and cobalt base alloys Alliages nickel/cobalt Leghe dinichel/cobalto Nickel/Kobalt-Basis-Legierung ponp 9001250 N/mm?
403 | Aleaciones de Niy Co Nickel and cobalt base alloys Alliages nickel/cobalt Leghe dinichel/cobalto Nickel/Kobalt-Basis-Legierung: ponp > 1250 N/mm?
106 | Acero tratado — Alta compresion Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehartete Stahle 3akanéHele cmanu 4550 HRc
107 | Acero tratado — Alta compresion Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehartete Stahle 3akanéole cmanu 5055 HRe
108 | Acero tratado — Alta compresion Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehértete Stahle 3axanérixble cmanu 55+60 HRc
109 | Acero tratado — Alta compresion Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehartete Stahle 3akanéHele cmanu 6065 HRc
110 | Acero tratado — Alta compresion Hardened steels - Hard casting Aciers traités - Fontes trempées Acciai temprati Gehartete Stahle 3akanéHole cmanu 6570 HRc
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Inox
Stainless

HM

|

RECOMENDACION OPTIMA

SUITABLE

MATERIAL

TOOL MATERIAL

Metal duro micrograno
10% Co

Micro grain solid carbide
10% Co

Metal duro submicrograno
12% Co

SubMicrograin solid carbide
12% Co

Metal duro Extrasubmicrograno
8% Co

ExtrasubMicrograin solid carbide
8% Co

Metal duro micrograno
6% Co

Micro grain solid carbide
6% Co

Metal duro Extrasubmicrograno
6% Co

ExtrasubMicrograin solid carbide
6% Co

RECUBRIMIENTO COATING
K-PRO -TiSiN K-PRO -TiSiN
K-PLUS - TiAIN K-PLUS - TiAIN
K-CROM -TiAIN K-CROM -TiAIN
K-SUPRA - AITiN K-SUPRA - AITiN
K-DRILL - AITiN K-DRILL - AITiN
NORMA STANDARD

Fabricado bajo normas Kendu

Manufacturer acc. standard
Kendu

Fabricado bajo norma DIN 6527K

Manufacturer acc. norm
DIN 6527K

Fabricado bajo norma DIN 6527L

Manufacturer acc. norm
DIN 65271

Fabricado bajo norma DIN 6537K

Manufacturer acc. norm
DIN 6537K

Fabricado bajo norma DIN 6537L

Manufacturer acc. norm
DIN 6537L

HSSE
PM

HSSE
Co8

JGJ

N

gx

&)L

Brillante

UTILIZACION POSIBLE PERO NO OPTIMA

SUITABLE IN SOME SITUATIONS

MATERIAL

TOOL MATERIAL

Acero pulvimetalurgico

Powder metallurgical steel

Acero rapido
8% Co

High speed steel
8% Co

RECUBRIMIENTO

COATING

K-MICRAN - AITiN (2pm)

K-MICRAN - AITiN (2pm)

K-DIAMOND (GRAFITO)

K-DIAMOND (GRAPHITE)

K-FIBER - DIAMANTE

K-FIBER - DIAMOND

Uncoated

|

DIN

327-B

SIN RECUBRIR

UNCOATED

NORMA

STANDARD

Fabricado bajo norma DIN 327-B

Manufacturer acc. norm
DIN 327-B

Fabricado bajo norma DIN 327-D

Manufacturer acc. norm
DIN 327-D

Fabricado bajo norma DIN 844-A

Manufacturer acc. norm
DIN 844-A

Fabricado bajo norma DIN 844-B

Manufacturer acc. norm
DIN 844-B

Fabricado bajo norma DIN 845-B

Manufacturer acc. norm
DIN 845-B

Fabricado bajo norma DIN 1880

Manufacturer acc. norm
DIN 1880
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SERIE LENGHT SERIE LENGHT
( A
ERIE =
5 Serie corta Short — Longitud de corte 4x@ Cutting length 4x@
S 4xD
( N
ERIE =
5 Serie normal Normal — Longitud de corte 6x@ Cutting length 6x@
N 6xD
ERIE] e~
5 Serie larga Long — Longitud de corte 7x@ Cutting length 7x@
L _7xD
ERIE ==
5 Serie extralarga Extralong = | Longitud de corte 8x@ Cutting length 8x@
XL 8xD
S ST
1,5xD| | Longitud de rosca 1,5x@ Thread lenght 1,5x@ Longitud de corte 12x@ Cutting length 12x@
12xD
2xD Longitud de rosca 2x2 Thread lenght 2x@ — Longitud de corte 15x@ Cutting length 15x@
L [15xD)
2,5xD| | Longitud de rosca 2,5x@ Thread lenght 2,5x@ | | Longitud de corte 20x@ Cutting length 20x@
20xD
3xD Longitud de rosca 3x@ Thread lenght 3x@ ‘ Longitud de corte 25x@ Cutting length 25x@
- 25xD
———| | Longitud de corte 30x@ Cutting length 30x@
30xD
‘ ! Longitud de corte 40x@ Cutting length 40x@
40xD
TIPO TYPE TIPO TYPE
s N s
N . ) NR o . .
Hélice 20°-30° Helix 20°-30° Hélice 20°-30° Desbaste Helix 20°-30° Roughing
(L TYP TYP
( A
W Hstice 350-450 <3 Helix 350-450 7<3 NRF | 1, clice 200300 Desbaste Fino | Helix 20°30° Roughing Fine
TYP TYP profile
| N - J
( N
WK Hélice 400 73 Helix 400 73 NRFF Hellce 20°-30° Desbaste Extra Helix 20°-30° Roughing Extrafine
TYP TYP | |Fino profile
R Hélice 0°-15° Helix 0°-15° HRF Hélice 35°-45¢ Desbaste Fino Helix 350-45° Roughing Fine
TYP TYP profile
— S—
NK - ) NF o . . . .
Hélice 35°-45°7>3 Helix 35°-45° 7>3 Hélice 20°-30° Semidesbaste Helix 20°-30° Semi-Roughing
TYP TYP
— |
> S
NKE Hélice 200 722 Helix 200 722 KENDU Tipo Kendu Kendu Type
TYP TYP
— |
N - ) . . )
Hélice 55° varios labios Helix 55° multiple teeth
TYP
P—
VA Rosca métrica Metric thread VA Rosca UNC UNC thread
M UNC
VNN Rosca métrica fina Metric fine thread VAV Rosca UNF UNF thread
MF UNF
TECNOLOGIA TECHNOLOGY
H PC Tecnologia de alto rendimiento | High Performance Cutting
HFC Tecnologia de alto avance High Feed Cutting
s N
HSC Tecnologia de alta velocidad High Speed Cutting
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TIPO DETRABAJO

WORKING TYPE

\
J

Copiado semiesferico

Copy milling

Fresado lateral con radio

Side milling corner radius

Copiado radio parcial

Copy milling corner radius

Copiado esferico

Copy milling sferical

Ranurado fuerte

Slotting-strong

Ranurado acabado

Slotting-finishing

Ranurado conico

Slotting- conical

Fresado lateral muy fuerte

Side milling- very strong

Fresado lateral fuerte

Side milling - strong

Fresado lateral acabado

Side milling - finishing

Grabado

Engraving

Doble achafalanado

Double chamfering

D) Ty~ fedeeade

Achaflanado Chamfering

Redondeo arista Rounding

ACABADO SUPERFICIAL SURFACE FINISHING
Acabado Finishing

Desbaste extra fino

Roughing extra fine

Desbaste fino

Roughing fine

LY Y 9

/|

—

s
=

=

L]

TIPO DETRABAJO

WORKING TYPE

Ranurado desbaste extrafino

Slotting roughing extrafine

Ranurado desbaste fino

Slotting roughing fine

Ranurado desbaste grueso

Slotting roughing gross

Fresado lateral desbaste extra-
fino

Side milling-roughing extrafine

Fresado lateral desbaste fino

Side milling-roughing fine

Fresado lateral desbaste grueso

Side milling-roughing gross

Fresado lateral gran desbaste
fino

Side milling-strong-roughing
fine

Fresado lateral gran desbaste
grueso

Side milling-strong-roughing
gross

Ranurado alto avance

Slotting High feed

Fresado lateral alto avance

Side Milling High feed

Plongee Plongee

Contorneado Contourning

Corte pleno Plein cut

Taladrado Drilling

ACABADO SUPERFICIAL SURFACE FINISHING

Desbaste grueso

Roughing gross

Semidesbaste

Semi-roughing

Router

Router




DIN

6535-HA|
I—

—
DIN
6535-HB
(M=

—

MANGO

SHANK

Mango cilindrico DIN 6535-HA
Metal duro

Cylindrical Shank DIN 6535-HA
Solid carbide

Mango Weldon DIN 6535-HB
Metal duro

Weldon shank DIN 6535-HB
Solid carbide

1]

Mango cilindrico con refrigera-
cién interior

Cyclindrical shank with internal
cooling

DIN

1835-A

DIN

1835-B

DIN

228-A

(9 <enou 161

MANGO

SHANK

Mango cilindrico DIN 1835-A
HSSE

Cylindrical shank DIN 1835-A
HSSE

Mango Weldon DIN 1835-B
HSSE

Weldon shank DIN 1835-B
HSSE

Mango cono Morse DIN 228-A

MT shank DIN 228-A
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Geometria de las fresas End mills geometry Géométrie des fraises
Geometria dei frese Geometrie der Frase [eomempus ¢pe3

DIN 1835-A DIN 6535-HA

%_O_<DIN 332 %U—<DIN 332

d, I, d, I, d, I, d, I, d, I, d, 1,
h8 +2/0 h8 +2/0 h8 +2/0 hé +2/0 hé +2/0 hé +2/0
3 10 40 32 60 3 10 40 20 50
4 28 12 45 40 70 4 28 12 45 25 56
5 16 48 50 80 5 14 45 32 60
6 20 50 63 90 6 16 48
8 36 g5 56 8 36 18 48
DIN 1835-B IN 6535-HB
— —
ABO)A"\“ ‘ e, o oo ‘ e,
<’ by < by
1] JLon 1 . 1
I d, _—n L4
d, b, e h, i I, d, b, e h, I I,
hé +0,05/0 0/-1 hi3 +2/0 +1/0 hé +0,05/0 0/-1 h11 +2/0 +1/0
6 42 4.8 6 42 5,1
8 5.5 '8 6,6 36 8 5,5 '8 6,9 36
10 7 20 8,4 40 ) 10 7 20 8,5 40
12 8 22,5 10,4 45 12 10,4 i
16 10 24 14.2 48 14 8 223 12.7 43
20 11 25 18,2 50 16 0 48
18
20 1 50
—b—- < DIN 332
25 2 32 23 56 17
32 14 36 30 60 19
25 2 56 17
32 14 60 19
DIN 228-A | MORSE I L, I, /2
d No. max. min.
’ 0 50 4 - 1°29'27"
I 1 53,5 5 16 22 4 0,2 1°2543"
| © 2 64 2t 31,5 5 1°25'50”
d, | 3 81 7 33,5 55 0,6 1°26' 16"
N 4 102,5 9 32 42,5 8,2 1 1°29" 15"
1 1 5 129,5 10 40 52,5 10 2,5 1° 30" 26"
| 6 182 16 47 61,5 1,5 4 1° 29 36"
B MORSE | a d d d d d d d
| o 1 2 3 4 7 8 9
§/‘P§ No. tol. = = max. | max.
. , 0 3 | +1,20 9,045 9,2 6,4 6 - - -
LIENE 5 1 351 a0 12,065 12,2 9,4 9 8,5 64 | M6
NN A 2 5 ’ 17,780 18 146 | 14 132 | 105 | M10
=/, 3 +1,7/0 23,825 241 | 198 | 19 16 13 M12
— 4 31,267 316 | 259 | 25 215 | 17 M 16
- 6,5 +1,9/0
| 5 44,399 447 | 376 | 357 | 26 21 M20
A L d, 6 8 |+230 63,348 63,8 | 539 | 51 32 25 M 24
_ d,
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DEFINICIONES / DEFINITIONS / DEFINITIONS / DEFINIZIONI / BEDEUTUNGEN / OITPEAEJ/IEHNA

Diametro de corte

Cutting diameter

Longitud de corte
Length of cut

Longitud total
Overall length

‘ Didmetro del mango

Shank diameter

Angulo salida punta
Gash radius

idio dngulo salida punta
End gash radius

Tabla de tolerancias pm
Table tolerances um
Tableau des tolérances um
Tabella di tolleranza um
Toleranzentabelle um

Mxm Tabnuya donycku

Angulo desprendimiento punta

Ancho incidencia punta
Radial land width

Angulo concavidad
Concavity angle

Axial rake angle

Espesor nucleo

. Centre web thickness

Angulo nucleo punta
End gash angle

Ancho incidencia cuerpo
Radial land width

Angulo incidencia cuerpo
Radial relief angle

Angulo desprendimiento cuerpo

Radial rake angle "
Angulo salida cuerpo

Radial clearance angle

|~ Ancho del dient
| Tooth width

Angulo incidencia punta
Clearance angle end face

Radio ranurado
Flute radius

Angulo salida punta
Gash angle

e8 | f8 | k6 | k10 [ k12 | h5 | h6 | h7 | h9 | h10 | h12 | H7 | m7

>1<3 -14 -6 +6 +40 | +100 0 0 0 0 0 0 +10 | +12
- T -28 -20 0 0 0 -4 -6 -10 -25 -40 | -100 0 +2
>3<6 -20 -10 +9 +48 | +120 0 0 0 0 0 0 +12 | +16
= -38 -28 +1 0 0 -5 -8 -12 -30 -48 | -120 0 +4
>6<10 -25 -13 +10 | +58 | +150 0 0 0 0 0 0 +15 | +21
= -47 -35 +1 0 0 -6 -9 -15 -36 -58 | -150 0 +6

-32 -16 +12 | +70 | +180 0 0 0 0 0 0 +18 | +25

>10<18 -59 -43 +1 0 0 -8 -1 -18 -43 -70 | -180 0 +7
-40 -20 +15 | +84 | +210 0 0 0 0 0 0 +21 | +29

>18 <30 -73 -53 +2 0 0 -9 -13 -21 -52 -84 | -210 0 +8
-50 -25 +18 | +100 | +250 0 0 0 0 0 0 +25 | +34

>30<50 -89 -64 +2 0 0 -11 -16 -25 -62 | -100 | -250 0 +9
-60 -30 +21 | +120 | +300 0 0 0 0 0 0 +30 | +41

>50=<80 -106 | -76 +2 0 0 -13 -19 -30 -74 | -120 | -300 0 +11
-72 -36 | +25 | +140 | +350 0 0 0 0 0 0 +35 | +48

>80=<120 -126 | -90 +3 0 0 -15 -22 -35 -87 | -140 | -350 0 +13




B —
64  ({l§enpu

=y

Propiedades y caracteristicas de los recubrimientos
Properties and characteristics of coatings

Propiétés et caracteristiques des revétements
Propieta e caratteristiche dei rivestimenti
Eigenschaften und Merkmale der Beschichtungen
Csolicmea u xapakmepucmuKu noKpsimuu

Excelente adhesién. Excelentes propiedades de deslizamiento. Alta resistencia al desgaste en caliente. Mecanizado en seco.
Excellent adherence. Excellent slip properties. High hot wear resistance. Dry machining.

Haute adhérence. Excellentes propriétés de glisement. Haute résistance a l'usure a chaud. Usinage a sec.

Eccellente adesione. Eccellenti proprieta di scivolamento. Alta resistenza all ‘usura a caldo. Lavorazione a secco.

Exzellente Haftfahigkeit. Exzellente Gleitféhigkeit. Hohe Verschleissfestigkeit bei Hitze. Trockenbearbeitung.

OmanuyHoe cyensienue. YiyyuieHHbIMU Xapakmepucmukamu ckosibxenus. Boicokas usHococmotikocmo 2opayum. COX.

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 '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.
JKcmpemansHole cmpeccoycmoliyusocmu. Boicokas usHococmotikocme 20psdum. COX. 00HocnoliHas cmpykmypa. (neyuansHo 015 00N0SHUMeNbHbIX XecmKux 06pabomku.

Microcapa especial para microfresas. Excelente adhesion y rugosidad. Alta dureza. Mecanizado en seco. Estructura monocapa.

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 Mikrofraser. Exzellente Haftfahigkeit und Rauigkeit. Hohe Harte. Trockenbearbeitung. Einschichtstruktur.
(neyuaneHble Mukpo-coli 0ns MUKpo-gpes. OmauyHoe cyensieHue u wepoxogamocmu. Boicokas meepdocme. COX. O0HocroliHas cmpykmypa.

Extrema resistencia a las tensiones. Alta resistencia al desgaste en caliente. Mecanizado en seco. Estructura monocapa. Especial para Ti + Ni + Inox.
Extreme stress resistance. High hot wear resistance. Dry machining. Single layer structure. Special for Ti + Ni + Inox.

Extréme résistance aux tensions. Haute résistance a I'usure a chaud. Usinage a sec. Structure monocouche. Spécial pour Ti + Ni + Inox.

Estrema resistenza alle tensioni. Alta resistenza all'usura a caldo. Lavorazione a secco. Struttura monostrato. Speciale per Ti + Ni + Inox.
Ausserordentlicher Spannungswiderstand. Hohe Verschleissfestigkeit bei Hitze. Trockenbearbeitung. Einschichtstruktur. Speziell fiir Ti + Ni + Inox.

J L

JKcmpemanbHele cmpeccoycmodiiyusocmu. Boicokas usHococmolikocms 20paqum. COX. 00wocnolinas cmpykmypa. CneyuanoHo 04 Ti -+ Ni+ Inox.

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. Erhdhte thermische Leitfahigkeit. Polikristalline Struktur. Hohe Verschleissfestigket bei abrasiven Werkstoffen.

Bbicokass mepdocme. [pesocxo0HbIe XapakmepucmuKu ckosxeHUs. Bolcokas mensionposodHocme. [Tonukpucmaniuyeckod ampykmypel. BblCokas UsHOCOCmOUKocme HAa a6pasUBHbIX MAMEPUIos.

K-DIAMOND

Especial para el mecanizado en duro hasta 54 HRc. Su mayor resistencia a la oxidacion 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 'usinage dur jusqu'a 54 HRc. Sa plus grande résistance a loxydation et sa dureté a chaud augmentent considérablement sa résistance a 'usure. Structure monocouche.

Specifico per la lavorazione a duro fino a 54 HRc. Lamaggiore resistenza allossidazione e la maggiore durezza a caldo aumentano notevolmentela resistenza all usura. Struttura a strato singolo.

Speziell fiir Harthearbeitung bis 54 Hrc. Der hohe Korrosionswiderstand und die thermische Harte erhdhen wesentlich die Verschleissfestigkeit. Einschichtstruktur.
(neyucieHo A o6patbomiu meepdbix 00 54 HRc Eao 6orbuie amotikoamt K OKUCTEHLIO U MBepo0aMbIo 8 20piem OaMOSIHUU 3HAYUMETbHO Y8eLIYUIMb e20 U3HoamaLikoame. O0HoCToLIHas ampykmypa.

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 I'usinage de aluminium. Haute résistance a I'usure et excellentes propriétés et frottement excellent anti adhésion propriétés
Specifico per la lavorazione di alluminio. Alta resistenza all'usura ed eccellenti proprieta di frizione ed anti-adesione.

Speziell fiir Aluminiumbearbeitung. Hohe Verschleissfahigkeit und exzellente Reibeigenschaften und anti-klebend.

(neyuanbHo 055 06pabomku anoMuHUS. BbiCokas U3HOCOCMOLKOCMb U 0M/IUYHOE MpeHue GHMU-a02e3UoHHble caolicmea.

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. Erhdhte thermische Leitfahigkeit. Polikristalline Struktur. Hohe Verschleissfestigkeit bei Schleifmaterialien.

Bbicoxas meepdocme. [pesocxodHble XapakmepUCUKL CKOTbXeHUS. BbICokas menvionposooHocmb. [TosuKkpUCMAILYeckoti ampyKimypel. BbiCokast UBHOCOCMOUIKOCMb HA ABPA3UBHbIX MAMEPUAIOS.

L
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HSSE Co8 CSC UniversalL
3.300 HV 900° 0,3+0,35 HSSE PM CSC Universal
HARD METAL HSC Roscado / Threading
HSC Acero / Steel < 45 HRC
3.800HV | 1.100° 0,4 HARDMETAL |  HPC Acero/5Steel > 45 HRC
Microfresado / Micromilling
HFC Fundicién / Cast iron
3.500HV |  800° 04 | HARDMETAL |  HSC Microfresado / Micromilling:
Universal
HSC
3.500 HV 1.100° 0,35 +0,4 | HARD METAL HPC Titanio - Inconel - Inox
HFC
8.000 + Grafito / Graphite
o HARD METAL
10.000Hy | 600 0,05 b HSC Aluminio / Aluminium
CSC Universal
3.200 HV 1.100° 0,35 HARD METAL
HSC - HPC Acero / Steel < 50 HRc
-HFC Acero inox / Stainless steel
>2.500 HV 350° 01-=0,2 HARD METAL HSC Aluminio / Aluminium
Sandwich (Al-Ti, Ti-CFC)
8.000 - Composites - Plasticos
o HARD METAL
10.000 HV 600 0,05 HSC Fibra de carbono / Carbon fiber
Fibra de vidrio / Fiberglass
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Calculo de los pardmetros de fresado
Work data calculation

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

Pacuem napamempos ¢ppeseposaHus

DENOMINACION ABREVIATURA UNIDAD FORMULA
PARAMETER ABBREVIATION UNIT FORMULA
DESIGNATION SYMBOLE UNITE FORMULE
DENOMINAZIONE SIGLA UNITA FORMULA
BEZEICHNUNG KURZZEICHEN EINHEIT FORMEL
TAPAMETP COKPALLEHVIE EAMHULA DOPMYJIA
Velocidad de corte -Cutting speed T * D*N
Vitesse de coupe -Velocita di taglio Vc m/ min V —
C
Schnittgeschwindigkeit - Ckopocmb pesarus 1000

Revoluciones - Revolutions *
Fréquence de rotation - Velocita di rotazione giri N min? N = VC 1 OOO

Drehzahl - Yacmoma epaweHus mT* D

Avance por diente - Feed per tooth F
Avance par dent - Avanzamento per dente FZ mm FZ - —_—
Vorschub pro Zahn - [Todaya Ha 3y6 N * Z

Avance total - Total feed

Avance total - Avanzamento totale F mm / min F = FZ * Z * N
Vorschub - [Todaya

Espesor medio de la viruta - Average chip thickness Ae
Epaisseur moyenne du copeau - Spessore medio del trucciolo hm mm h m= FZ
Mittenspandicke - CpedHsas monwjuHa cmpyxku D

Volumen de viruta por unidad de tiempo - Chip volume per unit of time

Volume de copeaux - Volume del trucciolo per unita di tempo Q mm3/ min Q = Ae * Ap * F
Zeitspanvolumen - O6vem cmpyxKu 8 eOUHULY 8peMeHU

Avance total en interpolacién helicoidal - Total feed in helical interpolation FZ * Z * N * (D1 -D)
Avance totale dans interpolation hélicoidale - Avanzamento totale in interpolazione elicoidale F mm / min F =
Vorschub bei spiralformigen Eintauchen - Bcezo kopmos 6 susmosoii umepnonayuu D1

Diametro de corte efectivo - Effective cutting diameter
Diamétre de coupe effectif - Diametro de taglio effettivo Def mm Def = 2 \ /Ap(D-Ap)

Effektiver Fraserdurchmesser - S¢gppekmueHeili duamemp pesku

Rugosidad maxima - Maximum roughness D
Rugosité maximale - Rugosita massima Rth mm Rth ==
Maximale Rauhtiefe - MakcumanvHas wepoxosamocme 2

Paso de copiado para una rugosidad definida - Tracing pitch for an established roughness
Pas des stries pour une rugosité établi - Passo di serie per una rugosita definita Ae mm Ae = 2 \ / Rth (D_Rth)

Zeilensprung fiir eine bestimte Rauhtiefe - Tpaccupoeka wazom dng ycmarosserHozo wepoxosamocmu
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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
lllepoxosamocmu Rth 0na konuposaHus

d, (mm) = Didmetro de corte - Cutting diameter - Diametre de coupe - Diametro di taglio - Schneidendurchmesser - Juamemp pe3kn

Ae

1 1,5 2 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20

mm

Rth (mm)

0,05 | 00006  0,0004 00003 00002 00002 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001

0,10 | 0,0025 0,0017 00013 00008 00006 00005 00004 00004 00003 00003 00002 00002 00002 00001 0,0001
0,15 | 0,0057  0,0038 00028 00019 00014 0,0011 0,0009  0,0008 0,0007 00006 00005 00004 00004 00003 00003
0,20 | 0,0101 0,0067  0,0050  0,0033 00025 00020 00017 00014 00013 00010 00008 0,0007 00006 00006 00005
0,25 | 00159 0,0105 00078 00052 00039 0,0031 00026  0,0022 00020 00016 00013 00011 0,0010  0,0009  0,0008
0,30 | 00230 00152 00113 00075 00056 00045 00038 00032 00028 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 00078 0,0063 00052 00045 00039 00035 0,0031
0,60 | 0,000 00626  0,0461 0,0303 00226  0,0181 0,0150 00129 00113 0009 00075 00064 00056 00050  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 0,0229 00201 00160 00133 00114 00100 00089 00080
0,90 | 0,2821 0,1500  0,1070  0,0691 00513 00408 00339 00290 00254 00203 00169 00145 00127 00113 00101

1,00 0,1910 0,1340 0,0858 00635 00505 00420 00359 00314 0,0251 0,0209 00179 00156 00139 00125
1,10 0,2401 0,1648  0,1045  0,0771 00613 00508 00435 00380 00303 00253 00216 0018 00168 00151
1,20 03000 02000 0,1252  0,0921 0,0731 00606  0,0518 00453  0,0361 0,0301 0,258 00225 0,0200 0,0180
1,30 03758  0,2401 0,1481 0,1086 0,0860 0,0713 00609 00532 00424 00353 00302 00264 00235 00211
1,40 04807 02859 01734 01265 0,000 00828 0,0707 00617 00492 00410 0,0351 0,0307 00273  0,0245
1,50 0,7500 03386 0,2010 0,1460 0,1152  0,0953  0,0813 00709 00566  0,0471 0,0403  0,0352 00313  0,0282
1,60 04000  0,2311 0,1670  0,1315 0,1086  0,0927 00808 00644 00536 00459 0,0401 0,0356  0,0321
1,70 04732  0,2641 0,189 0,1489 0,1229 0,1048 00914 00728 00605 00518 00453 00402 0,0362
1,80 0,5641 03000 02139 01676 01382 0,1177 0,026  0,0817 00679  0,0581 0,0508  0,0451 0,0406
1,90 06878 03392 02400 0,1875 0,1544 0,1314 0,1144  0,0911 0,0757  0,0648 00566 00503 00452
2,00 1,0000 03820 02679 02087 01716 01459 0,1270 0,1010 00839 0,0718 00627 00557  0,0501
2,50 06708 04388 03349 02728 02308 02003 00,1588 0,1317 0,1125 0,0983 00872  0,0784
3,00 1,5000 06771 05000 04019 03377 02919 02303 0,1905 0,626  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 0,7639 06277 05359 04174 03431 02918 0,2540 0,2250  0,2020
5,00 25000 11,3417 10505 08775 06699 05456 04617 04007 03542 03175
6,00 3,0000 16972 13542 10000 08038 06754 05838 05147 04606
7,00 35000 2,0635 14293 1,1266 09378 08063 0,7084  0,6325
8,00 4,0000 20000 15279 1,2554 1,0718 09377 0,8348
9,00 28206 20314 11,6381 1,3856  1,2058  1,0697
10,00 50000 26834 2,1010 11,7550 15167 13397




168

(o <enpu

Ejemplo de un programa para el fresado de una rosca de M 12 . Referencia catalogo: 0M0O0.
Thread milling cycle for M 12 and programming, as example. Catalogue reference: OMO0O.

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

Z=4

Fper |
Fcen

R2
R1

D

R2=D/2 R1=D/2-d/2
tAp Fper x R1 = Fcen x R2

‘ ‘ Vc =75 m/min
Dp ‘ d | N =2.513 r.p.m.
' b ' Fz=0.06 mm
Fper =603 mm/min
/ /
v 7/ |ApP
?/
? Dp
Dp D
D

Proceso de roscado

Ejemplo de programa con avance exterior (F per)

Fper=FzxZxN=0.06x4x2.513 =603 mm/min
Fcen = Fper x R1/R2 =603 x (6-4.75) / 6 = 126 mm/min

Thread milling cycle

Program example with external feed (F per)

CNCFAGOR 8055

N10 T1 N70 G3X0Y11.110J)5.55Z70.875
N20 Me N80 G3X0Y010J-6Z71.75

N30 S$2500S3 N90 G3X0Y-11.110J-5.5520.875
N40 G90GOX0Y0Z3 N100 GO G40 X0Y5.1

N50 G91G1Z-19.25F800 N110 G90Z3

N60

G41 G96 G1 X0Y-5.1 F603

N120 M30
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Ejemplo de un programa para el fresado de una rosca de M 12 . Referencia catalogo: OM0O.
Thread milling cycle for M 12 and programming, as example. Catalogue reference: 0OMO0O.

A
7 P

s
/.
/.

Dp o,

o

Proceso de roscado

©

N10 G54 G90 GO0 X0YO0 Z3
S2500T01 M03

Posicion inicial

Positioning the tool above the

core hole

E

N50 GO3 X0Y0 Z1.75

N20 G91 Z-19.25

Mover al inicio de la rosca
Moving tool to the core hole till
the thread starting

4

N60 GO3 X0Y-11.1 Z0.875

10J-6 10J5.55
Fresado rosca 360° Salida fresado tangencial
Milling thread 360° Run out loop

D =12 (M 12x1,75)

Dp=10.2 mm
d=9.5mm
Ap=19.25
Z=4
Vc=75m/min
N=2.513r.p.m.
Fz=0.06 mm

Fper =603 mm/min

Thread milling cycle

N30 G41 GO01 X0Y-5.1
F600 (*126)

Mover contorno agujero

Moving tool to the contour

* Avance en centro fresa

* Feed in tool centre

— | —

O

N70 GO0 G40 X0Y5.1

Mover la fresa al centro de la
pieza
Moving tool to the centre

o

&

N40 GO3 X0Y11.1
Z0.87510 J5.55
Fresado tangencial 180°

— | | —

Run in loop 180°

N80 G90 Z3 / N90 M30

Salida. Fin de programa
Moving tool out of the core
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 msepoocmu (= 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
lMpeden npoyHocmu Teepoocmsb lpeden npoyHocmu Teepdocmes
Rm VICKERS BRINELL | ROCKWELL | ROCKWELL Rm VICKERS BRINELL | ROCKWELL | ROCKWELL
N/mm? HV 10 HB HRB HRC N/mm? 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 27,1 820 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

lMpodaxu obwux ycrosusax

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

El contrato se considerard perfecto bien a partir del yenqueelc
de voluntades.

El comprador reconoce que las condiciones y términos generales que sequidamente se exponen forman parte del contrato de compraventa. Cualquier adicion, 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 se 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 pondré a disposicion de la parte compradora en las instalaciones de
KENDU, S.COOP.

Losriesgos del transporte y el pago del mismo correrén a cargo del comprador.

PAGOS:

1.- Los pagos se entenderdn al contado en el momento de a puesta a disposicién de la mercancia en el domicilio del vendedor, siendo efectuados seguin las modalidades establecidas en el contrato.
2.-Elretraso 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.-Encaso de retraso en el cumplimiento de las obligaciones de pago pactadas, el vendedor podra cargar al comprador los corresp: intereses 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, podré el vendedor resolver el contrato, exigir la indemnizacién correspondiente y ejercitar a 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 serdn aceptadas por la parte vendedora siempre que se realicen dentro de los 8 dias trasla fecha de entrega.

Lamercancia suministrada porla parte vendedora estd fabricada siguiendo los controles mds rigurosos en cuanto a calidad, estando certificada bajo la norma|50 9.001. En caso de reclamacién por calidad el cliente deberd enviar Jll_mtq conlamercancia
uninforme que ndique los datos detrqbaéo (material mecanizado, tipo de trabajoy condiciones de corte). No se aceptaran reclamaciones posteriores l afio de la fecha de entrega. La parte vendedora no se responsabiliza de la utilizacion inadecuada de a
mercancia ni de las reclamaciones realizadas cuando la mercancia haya sido daporlapartec

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 nimero 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 previoy expreso de éste; asimismo, el comprador deberd comunicar fehaciente-
mente de formainmediata los procedimientos judiciales u otras reclamaciones que, planteadas a instancias de terceros, afectasen a lamercancia.

3.-En caso de incumplimiento de las obligaciones del comprador previstas en el presente articulo, el vendedor tendré derecho a resolver 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 correran 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 informacién necesarios para la ejecucion del pedido y que se haya comprometido a suministrar, librara al vendedor de incurrir en mora.
3.- Las fechas de entrega se consideran aproximadas en favor del vendedory, en todo caso, con un normal margen de tolerancia.

4.-Lafecha de entrega quedard prorrogada por un plazo igual al dela duracidn 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 produccién del vendedor, retrasos ena concesién de autorizaciones de las Autoridades, obtencién de permisos de transporte especial, y otros impedimentos independien-
tes de lavoluntad 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 derogacion de cuanto arriba se indica, el vendedor tendré siempre la facultad de considerar
competente el foro del comprador.

KENDU'S. COOP. GENERAL SALES CONDITIONS

PERFECTION OF CONTRACT:

The contract shall be considered perfected as from the purchasers 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 purchaserucknow/ed?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, ie. 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.

4).]— If tIGve pur(lhgseg becomes involved in bankruptcy proceedings without the necessary guarantees being offered, the seller may terminate the contract, demanding the corresponding indemnity payment and exerting the possible reservation of ownership as set out in
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 party are manufactured in compliance with the most rigorous qua/i? controls and are certified in accordance with the S0 9001 requlation. In case ofarﬁ/ 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:

In the 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.

formule por escrito suaceptacién expresa a la oferta o bien cuando dicha aceptacion se produzca técitamente por la realizacion de actos concluyentes que revelen el acuerdo

"

2.- The purchaser may not sell, transfer or pledge the goods 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 proceed-
ings or other claims made on demand from third parfies and affecting the goods.

?‘- lft;ve %urchaser 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 seller’s 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 as strikes ofanyt);pe, 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.

COMPETENT 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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CONDITIONS GENERALES DEKENDU S. COOP.
PERFECTIONNEMENT DU CONTRAT:
Le contrat est considéré parfait, soit a partir du moment o 'acheteur formule par écrit son acceptation expresse de I'offre, soit lorsque cette acceptation se produit tacitement par la réalisation d‘actes concluants attestant de accord des volontés.

L’a(he\eu& 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 ala disposition de la partie acheteuse dans lesi ions de KENDU, S.COOP.
Les risques liés au transport et leur couverture sont a la charge de '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 a retarder e réglement des obligations de paiement convenues.

3.-Encasderetard dans le reglement des obligations de paiement convenues, le vendeur pourra percevoir de I'acheteur les intéréts correspondants, selon le taux bancaire en vigueur pour I'escompte des lettres de change au moment du défaut de reglement.

4.- Aucas ot I'acheteur ferait I'objet d'une procédure de liquidation n'offrant pas les garanties nécessaires, le vendeur pourra résoudre le contrat, exiger i pond. t exercer |'é réserve de propriété dans les formes stipulées dans ces mémes Conditions Générales.
RECLAMATIONS ET GARANTIE:

Lesréclamations correspondant a des erreurs de commande 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 partie vendeuse a été fabriquée dans le respect des exigences ﬂg##geliaillgsglus rigoureuses, certifiées par la norme IS0 9.001. En cas de réclamation au titre dela qualité, le client devraremettre, accompagnant la marchandise, un rapportavec les données de travail

I(mat}iére usinée, type de travail et c de découpe). Les réclamations p a ate de livraison ne seront pas acceptées. Le vendeur décline toute responsabilité en ce qui concerne un usage inapproprié de la marchandise ou une manipulation de la marchandise par
acheteur.

COMMANDES SPECIALES:

En cas de commandes spéciales et en raison de circonstances de production, la partie vendeuse se réserve le droit e 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 a propriété du vendeur jusqu‘au réglement complet du prix.

2.-L'acheteur n'est pas autorisé a vendre, céder ou donner en garantie lamarchandise acquise tant que le prix de celle-cin‘a pas été in\égralemen\ réglé auvendeur ou sans disposer du consentement préalable, expres et par écrit de ce dernier ; parailleurs, I'acheteur devra communiguer en bonne
et due forme etimmédiatement les procédures judiciaires ou autres réclamations, présentées a l'instance de tiers, qui touchent lamarchandise.

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.-Lesdélais 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 delivraison sont considérées comme approximatives en faveur du vendeur et, en toutes circonstances, bénéficient d‘une marge de tolérance normale.

4.-La date delivraison sera prolongée pour un délai égal a la durée de 'empéchement lorsque surgiront des circonstances ne dépendant ni e fa volonté du vendeur i de celle de I'acheteur, telles que: gréves de toute nature, incendies, inondations, défaut de force motrice, défaut ou pénurie e
matieres premieres, avaries ou sinistres dans les installations de production du vendeur, retards dans la concession d‘autorisations dela part d'Autorités, obtention de permis de transport spécial et autres empéchements |ndependants delavolonte des parties rendant, temporairement, impos-
sible ou excessivement onéreuse la livraison. Les causes relevant de ce paragraphe ne pourront donner lieu a aucun type de compensation 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 compétentsles tribunaux de 'acheteur.
CONDIZIONI GENERALI DI VENDITA DI KENDU S. COOP.

PERFEZIONAMENTO DEL CONTRATTO:

Il P partire dal| in cuilacqui periscritto la propri ione dell ppure quando tale i effettua tacit onla diattii bili che rivelino [accordo delle volonta.

é’/a{i;/mug;gtseiZfeoﬂaqsr(eizy:{smndizioniei ini generali disequito riportati parte del dicomp dita. Qualsiasi aggiunta, modifica o revisione del presente Contratto (incluse le Condizioni general, proposta dall acquirente, richiedera la relativa approvazione per iscritto del venditore,

PREZZIE CONSEGNA:

I prezzisiintendc ttiper lamerce fabbrica del venditore. Le consegne delle i lizzate EX-WORKS, vale a dire, lamerceela fattura disp ‘acquirente presso glistabilimentidi KENDU, . COOP.

Irischidel trasportoell, dello stesso ico dellacq

PAGAMENTI:

1-Ip isiintende in contantial dell adisposizi presso glistabilimenti i isecondo le modalita tabilite nel contratto.

2-Ilritardo da parte dell acquirente nel disbrigo o, I lla ricezione dell non dara diritto allo stesso diritardare adempi degli obblighidi pattuiti

3.-Incasodiritard i degliobblighidip pattuiti, il venditore potra addebitare all acquirentei relativi interessi, al tasso diinteresse bancario per lo sconto di cambialiin vigore nel. to in cuisi verificail P

4.-Sel'acquirente incorrein una proced le offrire le e ie, il venditore potrarisolvere il contratto, esigere il relativo risarcir desercitare leventuale riserva didominio nelle modalita stabilite in queste Condizioni generali.

RECLAMIE GARANZIA:

Ireclamirelativiad errori nell ordi lla spedizione ettati dal venditore purché presentatientro 8 giori dalla data di consegna.

Lamerce fornita dal venditore viene prodotta applicandoiipiirig trollidiqualitd, con la ertificazione dellanormaS0 9001. In caso direclamo riguardantela qualitd il liente dovrd allegare alla merce una relazione rip oidatirelativiallal (materialelavorato, tipo dilavorazionee
taglio). Non uccessivi ad un dalla data di consegna. ll venditore declina ogni responsabilita in caso di né deireclamirealizzati una volta rimaneggiata la merce dall acquirente.

ORDINISPECIALI:

Incasodiordinispecialie per ci dellap ione, il venditoresiriservail diritto di il 109, in piti 0 in meno, del numero di pezzirichiesti e lacquirente siimpegna a pagare la merce consegnata.

RISERVA DI PROPRIETA:

1-Incasodip dilazi lemerdi saranno di proprieta del venditore fino al completop del prezzo.

2--L'acquirente non puo vendere, cedere, né offrire in ia lamerc i imadiaverne pag I il prezzo al venditore o senza lesplicitc periscritto del medesimoy inoltre, acq dovra jcarei l eventualip judiziarie o altrireclamip

surichiesta diterzi ed interessantila merce.

3-0 diinadempir degliobblighi dell acquirente previsti nel presente articolo, il venditore avra diritto dirisolvere il contratt ffettoimmedic do atitolo diindennizzo gia percepito, fatto salvo il diritto del venditore di esigere il risarcimento di altri danni.

TERMINE DI CONSEGNA:

1.-Iterminidiconsegna partire dalla data delperfezi del contratto.

2-Incaso diritardo dell acquirente nella consegna diel iocomp idell , documentieii ioni necessarie per l'esecuzione dell ordine, che sieraimpegnato a fornire, il venditore non incorrera in mora.

3.-Ledatedi i ipprossimative a favore del venditore e, in ogni caso, conun ine ditolleranza normale.

4-Ladata diconsegnasard prorogata per un periodo ugualealla durata dellimpedimento in caso di ause i forza maggiore, comescioper di qualunque tipo, incend, all i ma adiforzamotrice, scarsitd dj materie prime, quastio sinistri agliimpianti produttividel venditore, ritardi
sione di autorizzazion dap delle onsequimente permessiper il trasporto speciale ed altriimp ip venditore o dell'acq « p P onerosala consegna. Le cause riportate nel presente

FORO COMPETENTE:

Per qualsiasi ia derivante o collegata con il contratto, sara comp Jusi il foro del venditore; ad ogni modo, in deroga a quanto sopraindicato, il venditore avra sempre la facolta di consid p il foro dell'acquir

ALLGEMEINE GESCHAFTSBEDINGUNGEN VON KENDU . COOP.

ABSCHLUSS DES VERTRAGES:

DeeerSLtE%giltalsabgesthlossen,sobaldderKa'uferemwederausdrli(klichundschriftlichderAnnahmedesAngebolsAusdru(kgibl,oderwenndieseAnnahmedur(hdieAusfﬁhrung chliissiger Handl die die Willensiibereinsti erkennen lassen, stillschweigend vorausgesetzt

W X

gerKéufererkennt_dieAllgemeinenGeschéﬂsbeding_ungen,gi_iena(hfo[ljgend_au_f%efuhrtwerden,alsTeiIdesKaufvertragsan.lusétze, anderungen oder Uberarbei desvorliegenden Vertags (einschlie@lich der Verkaufshedingungen), die vom Kaufer vorgeschlagen werden, gelten nur

ann als vom Verkaufer angenommen, wenn dieser sie ausdriicklich und schriftlich akzeptiert.

PREISE UND LIEFERUNG:

Die Preise verstehen sich netto fiir Waren, die vom Verkdufer ab Fabrik bereitgestellt werden. Die Lieferungen erfolgen EX-WORKS, d.h., die Ware und die Handelsrechnung werden der K&uferseite 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 Verkaufers 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 verzgern.

3.-BeiVerzo gen 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 Kaufer in Konkurs geraten, ohne dass dabei ausreichende Garantien gestellt werden, kann der Verkéufer den Vertrag aufldsen, die entsprechende Entschadigung fordern und ggf. den i behaltin derin den vorliegenden Geschaftsbedi | Form
REKLAMATIONEN UND GARANTIEN:

Reklamationen aufgrund von Fehlernim Auftrag oder bei der Lieferung werden seitens des Verkéufers akzeptiert, sofern sie innerhalb von 8 Tagen nach Lieferdatum erfolgen.

Die vom Verkéufer gelieferte Ware wird unter Qualitat k |It, die Zertifizierung geméB der Norm 150 9001 liegt vor. Bei Reklamationen desKéufersberﬂIichderQuaIitét, muss dieser bei der Einsendung der betreffenden Ware einen Bericht beilegen, der die Angaben
zurBearbeitung enthalt (verwendetes Material, Art der Bearbeitung und Schneidebedingungen). Reklamationen, die nach Ablauf eines Jahres ab Lieferdatum erfolgen, werden nicht akzeptiert. Der Verkaufer haftet nichtim Falle unsachgemaBer Benutzung der Ware oder bei Reklamationen, bei
denen die Ware seitens des Kaufers manipuliert wurde.

SONDERWERKZEUGE:

Bei Sonderwerkzeugen gilt eine Unter-/ Uberli von 10%, mind jedoch 1Stiickals vereinbart. Eine entsprechende Ubernahme und Bezahlung seitens des Bestellers hat zu erfolgen.
EIGENTUMSVORBEHALT:

1.-BeiZahl hub bleiben die gelieferten Waren bis zur vollsta Zahlung des Preises Eigentum des Verkaufers.

2.-Der Kaufer darf die erworbene Ware nicht verkaufen, iiberlassen oderals Garantieleistung stellen, solange er dem Verkéufer nicht den vollstandigen Preiwezahlt hat bzw. sofern er nicht iiber dessen entsprechende vorherige und ausdriickliche Zustimmung verfiigt. Ebenso muss der Kaufer

den Verkdufer unverziiglich und glaubwiirdig iiber gerichtliche Verfahren oder andere, von Dritten angestrengte Forderungen unterrichten, die sich auf die Ware beziehen.

é:hstai Nichtei{lhfaltémg derin diesem Artikel vorgesehenen Verpflichtungen des Kaufers, ist der Verkdufer berechtigt, den Vertrag mit sofortiger Wirkung aufzuldsen und dabei die bereits gezahlten Betrage 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 Elementen od 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 entsprechenden Zeitraum verlangert, wenn Umsténde auftreten, die nicht vom Willen des Verkaufers oder Kaufers abhangen. Dazu geharen Arbeitska aller Art, Brand, Ubersc das Fehlen von Antri 4 dasFehlen
oder mangelnde Rohstoffe, Storungen oder Schaden an den Produktionseinrichtungen des Verkaufers, Verzogerungen bei der Erteilung behordlicher Genehmigungen, der Erteilung von Erlaubnissen furS‘})ezigﬁransporiehsowieweitere Verhinderungen, die nicht vom Willen der Vertragsseiten
abhangen und die die Lieferung voriibergehend unmaglich oder machen. Aus den in diesem Abschnitt aufgefiihrten Ursachen lassen sich keine Rechte aquusgleich oderEntschadigung des Verkaufers oder Kaufers ableiten.

GERICHTSBARKEIT:

Streitigkeiten, die sich aus diesem Vi ben bzw. mitin t it selbi h liegen ausschlielich dem Gerict 1 des Verkaufers. Dabei st der Verkaufer jedochin Abweichung von Festl jederzeit berechtigt, den Gerict d desKaufer:

g




	PORTADA - COVER
	INDICE GENERAL - GENERAL INDEX
	miniKenGraf - INDEX
	2200.46
	2201.46
	2400.46
	2401.46
	2902.46
	2903.46
	2904.46

	miniKenCut - INDEX
	3200.42
	3201.42
	3204.42
	3400.42
	3401.42
	3404.42
	3800.43
	3902.42
	3903.42
	3904.42

	miniKenAl - INDEX
	4200.40
	4201.40
	4400.40
	4401.40
	4902.40
	4903.40
	4904.40

	uniKenCut-HFC - INDEX
	3502.52
	3502.57
	3504.52
	3504.57
	3602.52
	3604.52

	uniKenCut-HSC+HPC - INDEX
	3B01.62
	3B01.65
	3V02.52
	3V02.55
	3200.52
	320R.65
	3102.42
	3103.42
	3105.42
	3202.52
	3203.62
	3203.65
	3206.62
	3246.62
	3400.42
	3400.52
	3400.57
	3401.52
	3401.55
	3402.42
	3402.52
	3402.57
	3404.52
	3404.55
	3900.62
	3900.67
	3901.42
	3901.42...TE
	3901.52
	3901.57
	3902.42
	3902.42...TE
	3902.52
	3902.57
	3903.52
	3908.52
	3909.52
	5102.62
	5102.65
	5104.62
	5104.65
	5105.62
	5105.65
	5408.65
	5702.62
	5702.65
	5703.62
	5703.65
	5704.62
	5704.65
	5743.65
	6208.67
	6248.67
	6302.62
	6302.67
	6303.62
	6303.67
	6304.62
	6304.67
	6343.67

	uniKenAl - INDEX
	4100.60
	4200.68
	4201.68
	4302.60
	4302.68
	4303.60
	4306.60
	4306.68
	4400.60
	4401.60
	4902.60

	uniKenGraf - INDEX
	2200.26
	2201.26
	2202.26
	2203.26
	2900.26
	2901.26
	2902.26
	2903.26

	uniKrnFi - INDEX
	7A03.F0
	7B01.F0
	7B01.FF
	7B03.F0
	7B03.FF
	7D01.FF
	7H03.F0
	7L01.FF
	7M03.FF
	7R01.FF
	7S01.F0
	7S01.FF
	7S03.F0
	7S03.FF

	inserKenCut - INDEX
	3V22.62
	3223.62
	3226.62
	3522.62
	3922.62
	4322.60
	5125.62
	C429.62
	LL00.A5
	PR00.A0
	PR01.A0
	PR01.S0
	PR02.S0

	HMKen - INDEX
	100.60
	200.60
	200.62
	201.60
	201.67
	204.60
	204.67
	302.60
	302.67
	303.60
	303.62
	402.60
	402.62
	403.60
	403.67
	404.60
	404.67
	901.60
	901.62
	902.60
	902.67
	903.60
	903.67
	1202.60
	1202.62
	1203.60
	1203.67
	1204.60
	1204.67
	1208.67
	1402.67
	1602.60
	1901.60
	1901.62
	1902.67
	A200.60
	A300.60
	C106.60
	C446.67
	C449.67
	D409.67
	RC01.67

	ECOKEN - INDEX
	B20N.37
	B24N.37
	B40N.37
	B44N.37
	K60L.37
	K60N.37
	K64L.37
	K80L.37
	K84L.37
	K60N.52
	K64N.37
	K80N.37
	K84N.37
	M60N.52
	N20N.37
	N24N.37
	N30N.37
	N34N.37
	N40N.37
	N44N.37
	R30N.37
	R34N.37
	R40N.37
	R44N.37
	V40N.62
	W30N.37
	W34N.37

	SuperKen - INDEX
	200.91
	240.91
	1402.91
	1442.91
	1102.91
	1142.91
	1506.91
	1546.91

	SteelKen - INDEX
	200.80
	200.81
	201.80
	201.81
	204.80
	204.81
	206.80
	206.81
	212.80
	213.80
	216.80
	217.80
	232.80
	236.80
	236.81
	240.80
	240.81
	241.80
	241.81
	244.80
	244.81
	246.80
	246.81
	301.80
	302.80
	302.81
	303.80
	303.81
	341.80
	342.80
	342.81
	343.80
	343.81
	402.80
	402.81
	403.80
	403.81
	442.80
	442.81
	443.80
	443.81
	901.80
	902.80
	903.80
	941.81
	942.81
	943.81
	1202.80
	1202.81
	1203.80
	1206.80
	1206.81
	1207.80
	1207.81
	1236.80
	1236.81
	1242.80
	1242.81
	1243.81
	1246.80
	1246.81
	1247.80
	1247.81
	1248.81
	1442.81
	1443.81
	1506.81
	1546.81

	uniKenDrill - INDEX
	B204.6D
	B206.6D
	BA04.60
	BA06.60
	BC09.60
	BC09.6D
	BC12.60
	BC12.6D
	BF06.FF
	BH04.5D
	BT04.6D
	BT06.6D
	R204.6D
	R206.6D
	R208.6D
	R212.6D
	R220.6D
	R225.6D
	R230.6D
	R240.6D

	miniKenDrill - INDEX
	B204.5D
	B207.5D
	R208.5D
	R215.5D

	roscKen - INDEX
	BM00.61
	BM01.61
	F00.60
	F00.61
	F01.60
	F01.61
	F02.60
	F02.61
	M00.60
	M00.61
	M01.60
	M01.61
	M02.60
	M02.61
	N00.60
	N00.61
	N01.60
	N01.61
	N02.60
	N02.61
	RM01.61
	RM02.61
	S00.60
	S00.61
	S01.60
	S01.61
	S02.60
	S02.61

	TECNICA - INDEX



