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M@ | HRC | | HRC | [STAHL
h’%’l’;ﬁfgm <52 [|50-70| | steel

Vollhartmetallbohrer / Solid carbide drills

010-29  <18xD Micro 2 @ [ ] [ ]
2015-30  <6xD MICRO 3 m ] (] [ ]
©05-25  <10xD Micro 4 @ [ ]
@30-120 <40xD wicRol 6/7 m [ | [ |
©30-80  <40xD Micro 8 m [ ]
©30-200 <7xD mickol 10/ m [ | [ | [ |
@ 3,0- 12,0 H7 < 4xD MicRo 12 m [ ] [ ] [ ]
©30-200  <9xD pigtsl  14/15 m ] (] [ ]
©30-180 <16xD Urehol 16/17 [ ] [ ] ]
©30-160  <7xD MICRO 18 ]
©30-160  <9xD | 20/21 [ |
?30-160  <7xD MICRO 22 m ]
©30-160 <16xD pusttl 24725 w [ ]
©30-200 <16xD SRRl 26 [ |
@3,0-12,0 H7 < 7xD MicRo 27 m [ ] [ ]
@2,98-12,0 H7 < 7xD B ok m [ | [ | [ |
@ 3,0- 20,0 H7 < 9xD MIcRO 29 m [ ] [ ]
@26-120  <4xD pIchO (R ST [ | [ |
Vollhartmetall Pilot-Stufenbohrer / Solid carbide pilot step drill

Vollhartmetallbohrer- Hochleistungs- Mehrfasen- Stufenbohrer fiir HSC-Bearbeitung/ Solid carbide high capacity subland twist drill

M4 M16 e o) mero| 3 E = n
Vollhartmetallbohrer- Hochleistungsbohrer und Aufbohrer / Solid carbide twist drill / cordrill
©30-120 <10xD _SSN MIcRo 33 @ u u |
040-120 <IxD [EESEETSSESESS S eovaoss  MicRo 33 @ ] [ ] ]
PKD-Hochleistungshohrer / PCD drill
080-120 <1IxD  eee——— —3 PKD 34 @ [}
Hartgewindebohrer / High-hard maschine taps
U e — v 0 [ = =
MF T ——————. "0 35 ﬁ E =
G T ——————-—, %0~ 35 @ E =




INCONEL GTW kurz Iang MIT INNEN- OHNE INNEN- (| DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
HasteLoy | GG GGG GRAPHIT T 0 UHLUNG Furm HA Form HE Form HAK Form HEK
GTS non- fermus graphite plastic with interior wrrhour interior
LU shart ship /ong ship cooling cooling

| | | | |
| | | | |
| | | | |
e Stock/Lagerware [e] Lieferzeit kurzfristig da Rohlinglager vorhanden A Lieferbar solange Vorrat.
stocktools A Lieferbar solange Vorrat oder auf Anfrage Nachfolgewerkzeug vorhanden
o Keine Lagerware, Lieferzeit und Preis auf Anfrage Atticle be discontinned. Delivery possible until sold Be discontinued. Replacement

No stock-tool. Price and delivery on request out. After sold out delivery possible on request. article available.



Mini- Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer < 18xD g 22.0322

STtA"II. Ela Mini solid carbide twist drill < 18xD MICRO | karnasch
steel
<1200 N/mm GRAIN NORM
l I Mini-foret carbure a grand rendement < 18xD
DIN 6535
S'Ii\;l L SPEZIAL | Form HAK
<1500 N/mm ===

ta MINI taladro de gran potencia de metal duro y macizo < 18xD

. I MICROPUNTA MD ad alto rendimento < 18xD % @
30° 140°

i‘ Bbicokonpon3BoauTenbHOe CBEPIO CKBO3HOW 3aKasiku — HSC
MINI < 18xD HPC
D XFN-1/1
NANO
O
et
GTW S
GTS 'YY YO
kurz-
spanend
short ship

=30 +0,012 =30 +0,000
HO +0,002 -0,010
® ® ®

©100m7 6 7 8 60
®1,00m7 12 13 14 65
1,007 18 20 21 65
©105m7 7 8 10 60
©105m7 13 14 16 65
©105h7 19 21 22 65
e110m7 7 9 10 60
e110m7 14 16 17 65
1,07 20 22 23 65
e115m7 7 9 10 60
e115m7 14 16 17 65
e115h7 21 23 24 65
e1,20m7 8 10 11 60
®1,20m7 15 17 18 65
®120h7 22 24 25 65
©125m7 8 10 11 60
e125m7 15 17 18 65
®125h7 23 25 26 65
e1,30m7 8 10 11 60
®1,30m7 16 18 19 65
©1,30h7 24 26 27 65
e135m7 9 11 12 60
®135m7 17 19 20 65
®135h7 25 27 28 65
e1,40m7 9 11 12 60
®1,40m7 17 19 20 65
14017 26 28 29 65
e145m7 9 12 13 60
e145m7 18 20 21 65
®145h7 27 30 31 65
e150m7 9 11 12 60
®150m7 18 20 21 65
1,507 27 30 31 65
e155m7 10 12 13 60
e155m7 19 21 22 65
e155h7 28 31 32 65
e1,60m7 10 13 14 60
®1,60m7 20 22 23 65
®1,60h7 30 32 33 65
e165m7 10 13 14 60
®165m7 20 22 23 65
e165h7 30 32 33 65

®1,70m7 11 14 15 60
®1,70m7 21 23 24 65
1707 31 34 35 70
e175m7 11 14 15 60
e175m7 21 23 24 65
e175h7 32 35 36 70
e1,80m7 11 14 15 60
®180m7 22 25 26 70
e1,80h7 33 36 37 70
e185m7 12 15 16 60
e185m7 23 26 27 70
e185h7 34 37 38 70
©190m7 12 15 16 60
®190m7 23 26 27 70
®190h7 35 37 38 70
e195m7 12 15 16 60
©195m7 24 27 28 70
©195h7 36 39 40 70
©2,00m7 12 15 16 60
©2,00m7 24 26 27 70
©200h7 36 37 38 70
©205m7 13 16 17 60
©205m7 25 28 29 70
©205h7 37 40 41 70
®210m7 13 16 17 60
©210m7 26 29 30 70
©210h7 38 42 43 70
e215m7 13 16 17 60
©215m7 26 29 30 70
©215h7 39 43 44 70
©220m7 14 18 19 60
©220m7 27 30 31 70
©220h7 40 44 45 75
©225m7 14 18 19 60
®225m7 27 30 31 70
©225h7 41 44 45 75
©230m7 14 18 19 60
©230m7 28 31 32 70
©230h7 42 45 46 82
©235m7 15 19 20 60
©235m7 29 32 33 70
©235h7 43 46 48 82

©240m7 15 19 20 60
©240m7 29 32 33 70
©240h7 44 47 48 82
©245m7 15 19 20 60
®245m7 30 33 34 70
©245h7 45 49 50 82
©250m7 15 19 20 60
©250m7 30 33 34 70
®250h7 45 49 50 82
®255m7 16 20 21 60
®255m7 31 35 36 75
®255h7 46 50 53 82
©260m7 16 20 21 60
©260m7 32 36 37 75
©260h7 47 52 53 82
©265m7 16 20 21 60
®265m7 32 36 37 75
©265h7 48 53 54 82
©2,70m7 17 21 22 60
©2,70m7 33 37 38 75
©270h7 49 54 55 90
©275m7 17 21 22 60
®275m7 33 37 38 75
®275h7 50 54 56 90
©280m7 17 21 22 60
©280m7 34 38 39 75
©280+h7 53 57 58 90
©285m7 18 23 24 60
©285m7 35 39 40 75
®285h 53 57 58 90
©290m7 18 23 24 60
©2,90m7 35 39 40 75
©290h7 53 57 58 90
©295m7 18 23 24 60
©295m7 36 40 41 75
©295h7 54 58 59 90
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dh dy dyjdh dy d|ddh d dyidy dy db|dd db db|dh dy dh|dd db db|dd dy d|dh db db|ddh d dy|dh db db|dd db db
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dh dh dhy|dh dy dbh|ddh db dhidy db db|dh db dhidh db db|dh db dhidh db db|dh db dbh|dh db dh|dh db db|dh db dhidh db db|dh b db
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dh dd dh|dh d dh|dd dy dhidd db db|dh db dhidh db dd|dh b dh|dh db db|dh db db|dd db db|dh db db|dh db dh|dh db ddb|dh b db



22.0341

STAHL Ela Solid carbide-micro-twist drill - HSC/HHC < 52 HRC MICRO | xarnasch
steel GRAIN | NORM

. I Mini-foret carbure a grand rendement - HSC/HHC < 52 HRC

: DIN 6535
N/M Form HA
d1 ta Miniberbiqui de gran potencia de metal duro y macizo - HSC/HHC < 52 HRC L)
Ry
n I ] Al MICRO PUNTA MD ad alto rendimento HSC/HHC < 52 HRC EZ @140"
a '23 i- BbICOKOMPOU3BOANTENILHOE CBEPSIO CKBO3HOM 3aKaiku — HSC
: HSC/HHC < 52 HRC HPC
L
CTW i 1 xena
GTS ) O
I
MMKS
HRC )
<52 (& 0y
kurz-
spanend
short ship
l d2 @
= 50 + 0,004
D e~ —

® 010 05 15 20 38 30
® 015 06 1.6 21 38 30
® 015 09 19 24 38 30
©0,20 08 1.8 23 38 30
020 12 272 2,7 38 30
®025 10 20 25 38 30
®025 15 25 30 38 30
®030 12 22 2,7 38 30
®030 18 28 33 38 30
035 14 24 29 38 30
®035 2]1 31 36 38 30
040 16 26 31 38 30
®040 24 34 39 38 30
045 18 28 33 38 30
045 2,7 37 4.2 38 30
®050 20 30 35 38 30
®050 30 40 4,5 38 30
®055 22 32 37 38 30
®055 33 43 48 38 30
060 24 34 39 38 3,0
®060 36 46 51 38 30
®065 26 36 4,1 38 30
®065 39 49 54 38 30
®070 28 38 43 38 30
®070 42 572 57 38 3,0
®075 30 40 4,5 38 30
®075 45 55 60 38 30
®080 32 48 53 46 30
®080 48 58 6,3 54 30
085 34 5] 56 46 30
©085 5] 6,1 6,6 54 30
090 36 54 59 46 30
®090 54 65 6,7 54 30
®095 38 57 6,2 46 30
®095 57 68 73 54 30
®100 40 60 65 46 30
®100 60 72 7,7 54 30

©105 42 63 68 46 30
©105 63 76 81 54 30
©110 44 66 71 46 30
©110 66 79 84 54 30
e 115 46 69 74 46 30
e115 69 83 88 54 30
©120 48 72 77 46 30
©120 72 86 91 54 30
©125 50 75 80 46 30
©125 75 89 95 54 30
©130 52 78 83 46 30
©130 78 94 99 54 30
e135 54 81 86 46 30
©135 81 97 102 54 30
©140 56 84 89 46 30
©140 84 101 106 54 30
e145 58 87 92 46 30
©145 87 104 109 54 30
©150 60 90 95 46 30
©150 90 108 113 54 30
©155 62 74 79 46 30
©155 93 112 117 54 30
©160 64 77 82 46 30
©160 96 11,5 120 54 30
©165 66 79 84 46 30
©165 99 11,9 124 54 30
©170 68 82 87 46 30
©170 102 122 127 54 30
e175 70 84 89 46 30
175 105 126 131 54 30
©180 72 86 91 46 30
©180 108 130 135 54 30
e185 74 89 94 46 30
185 111 133 138 54 30
©190 76 91 96 46 30
©190 114 137 142 54 30
©195 78 94 99 46 30
195 11,7 140 145 54 30
200 80 120 125 60 40
©200 120 144 149 65 40

205 82 123 128 60 40
©205 123 147 152 65 40
©210 84 126 131 60 40
©210 126 151 156 65 40
©215 86 129 134 60 40
®©215 129 155 160 65 40
220 88 132 137 60 40
©220 132 158 163 65 40
225 90 135 140 60 40
225 135 162 167 65 40
230 92 138 143 60 40
©230 138 166 171 65 40
235 94 141 146 60 40
235 141 169 174 65 40
©240 96 144 149 60 40
©240 144 172 177 65 40
245 98 147 152 60 40
245 147 176 181 65 40
250 100 150 155 60 40
©250 150 180 185 65 40
255 102 153 157 60 40
®255 153 185 190 65 40
260 104 156 161 60 40
©260 156 187 192 65 40
265 106 159 164 60 40
©265 159 191 196 65 40
270 108 162 167 60 40
©270 162 194 199 65 40
275 110 165 170 60 40
275 165 198 203 65 40
280 112 1638 173 60 40
©280 168 202 207 65 40
285 114 171 176 60 40
285 171 205 210 65 40
290 116 174 179 60 40
©290 174 209 214 65 40
295 118 177 182 60 40
©295 177 212 217 65 40
©300 120 180 185 60 40
©300 180 21,6 2201 65 40
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an dy |y db|dh dhy|dh dh|dh db|dh db[dh dbfdh db(dh db|dd db|dh dhy|dh db|dh db|dh dbfdh dbfdd db|dh db b db|dh db|dh db
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Mini- Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer

di L . . !
Mini solid carbide twist drill
AL ) [+ ER MICRO | DIN
aluminium 4 GRAIN | 6527 K
. . Mini-foret carbure
DIN 6535
AI.U g w Form HA
<6%sSi B . (Y —
& [g Mini taladro metal duro
MESSING L
brass B A microPUNTA MD
= 30° 130°
. —wa
K.,‘.f::f,“ I u Bbicokonpou3BoauTenbHOE CBEPO CKBO3HOMW 3aKasiky HSC = HSC
GOLD D POLIERT
gold Y POLISHED
Kunststoff 5&
lasti
e Y
y

Bohrertoleranz Uber 6% Si bis 12% Si empfehlen wir unsere CCM-7- Beschichtung
Drill tolerance Over 6% Si until 12% Si we recommend our CCM-7- coating

=30 + 0,000

K@ @ - 0,010

I TR I TR ST BT

® 0,50 50 6,5 39 3 <
® 0,55 5,0 6,5 39 3 €
® 0,60 5,0 6,5 39 3 &
® 0,65 6,0 75 39 3 <
® 0,70 6,0 75 39 3 <
® 075 8,0 9,5 39 3 =
® 0,80 8,0 9,5 39 3 =
® 0,85 8,0 9,5 39 3 =
® 0,90 10,0 11,5 39 3 <
® 0,95 10,0 11,5 39 3 <
e 1,00 10,0 11,5 39 3 =
e 110 10,0 11,5 39 3 €
® 1,20 12,0 13,5 39 3 =
® 1,30 12,0 13,5 39 3 <
® 1,40 12,0 13,5 39 3 &
® 1,50 12,0 13,5 39 3 =)
® 1,60 12,0 13,5 39 3 =
® 1,70 12,0 13,5 39 3 =
® 1,80 12,0 13,5 39 3 S
® 1,90 12,0 13,5 39 3 &
® 2,00 16,0 17,5 39 B =
® 2,50 16,0 17,5 39 3 =
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EINE $RD|3E VISION BRAUCHT EINEN
ZUVERLASSIGEN F‘ARTNER

KARNASCH HEIEHLEISTUNESBEIHRER MADE FOR PRDF%SSIDNALS ,-"I

,'_5!"‘

R PARTNER FUR:

METALLINDUSTRIE AUTOMOBILINDUSTRIE FLUGZEUGINDUSTRIE SCHIFFBAU SCHIENENBAU FORMENBAU FORSCHUNG + ENTWICKLUNG
1 |

Wieviel Know-How in unseren Produkten steckt, zeigt sich im taglichen Einsatz.
Ausgestattet mit auBergewdhnlicher Leistungsfahigkeit tiberzeugen unsere Produkte
nunmehr seit 45 Jahren unsere Kunden aller Industriebranchen weltweit. Und was
uns bisher auszeichnete, fithren wir auch in Zukunft mit immer neuen Innovationen
fort. Rechnen Sie daher auch weiterhin mit exzellenter Leistung die sich auszahlt.

Karnasch - Made for Professionals

Weitere Informationen zu unserem gesamten Produktportfolio erhalten Sie iiber
die Karnasch-Hotline +49 (0) 62 03-40 39-150 oder unserer Webseite unter
www.karnasch.de.

Marnaosds

PROFESSIONAL TOOLS

Dietrich Karnasch Sagen- und Schneidwerkzeug GmbH - D-68542 Heddesheim - Telefon: +49 (0) 62 03- 40 39-150, Telefax: +49 (0) 62 03-4 15 90 - E-Mail: info@karnasch.de



Vollhartmetall-Pilot-Stufenbohrer 142°/90°
abgestimmt auf Tieflochbohrer 22.0390 22.0389

Ea Solid-carbide pilot step drill 142°/90°. Designed for MICRO | arnasch

deep-cut drill 22.0390 GRAIN | NORM
Foret carbure etagé Pilot 142°/90° pour. DIN 6535
STAHL [
steel GTW Foret carbure grande profondeur > 40 x D SPEZIAL A Form HA
raveal GTS g1

HRC spkaunr:;ld

rofundo 22.0390
< 52_ short ship i

tg Broca guia de niveles de metal duro, adecuado a broca de taladrado
% 30° Bur

. . PUNTE PILOTA MD 142°/90°, INDICATE PER FORATURE -

PROFONDITA' 22.0390 HSC
.‘ MoHoONUTHOE TBEepAOCNNABHOE LLEHTPOBOYHOE CBepao 142°/90°
CornacoBaHo co cBepsamu Anas raybokoro ceepsieHus apT. 22.0390 D DVC-X2
&
DOV
c‘ g )
[ Y

| dim =30 b | d2hs stick/piece Bofungstolran:
30 90 24 62 e hole tolerance

B 6
90° ® 35 10,5 24 62 6 = >3-6 +0,004
e 40 12,0 26 66 6 € e :g'g(')g
o o 45 13,5 28 66 6 e ; fhpes
= 150 35 i & € >1018  +0,007
55 16,5 35 79 8 € +0,025
* 60 18,0 35 79 8 €
< 142° ° 6.5 19,5 38 9 8 = Bohrungstoleranz
e 70 21,0 46 89 10 € hole tolerance
* 380 24,0 48 89 10 € >36 +0,000
e 385 25,5 48 89 10 € -0,012
o 9,0 27,0 55 102 12 € > 6-10 +0,000
; e 100 30,0 57 102 12 € -0,015
0- i’ggg‘;hﬁgg?‘ e 110 33,0 60 107 14 € >10-18 +0,000
° 120 36,0 62 107 14 € -0,018

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer ohne Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, without interior cooling supply 22.0389

Werkstoff- Werkstoff Festigkeit
gruppe N/mm? keit Vc (m/min 26-85
f=mm/U
11 St 42-8 <450 100 0,18 0,25 0,30
1.2 C50 <650 90 0,18 0,25 0,30
2.1 51 Crv4 <600 70 0,15 0,20 0,28
2.2 26 CrMo 4 <950 70 0,15 0,20 0,28
2.3 100 WV 4 <1100 60 0,15 0,20 0,28
25 34 CrAl6 <1000 60 0,15 0,20 0,28
2.6 31 Crmo V9 <1200 70 0,15 0,20 0,28
541 X42Cr13 <700 70 0,15 0,20 0,27
3.2 52928 < 1400 40 0,08 0,12 0,15
7.1 GG 15 <180 HB 100 0,24 0,32 0,42
72 GG 30 <350 HB 100 0,24 0,32 0,42
74 GGG 60 <200 HB 90 0,20 0,25 0,35
76 GTW 3504 <230 HB 90 0,20 0,25 0,35
8.1 Toolox 44 44 HRC 30 0,08 0,09 0,10
12.0 Hardox 400 <1350 25 0,08 0,12 0,15
12.1 Hardox 500 <1800 20 0,08 0,12 0,15




Vollhartmetall-Hochleistungshohrer < 40xD 22.0390

— EE B /& Sold carbide twist dril < 40D I M—
< lzstﬂei\ll/mm GRAIN HORM
. ' Foret carbure, helicoidal avec canatix de réfrigération < 40xD
DIN 6535
SPEZ]AL Form HAK
. tg Taladro de gran potencia de metal duro y macizo < 40xD =
g
% . . PUNTA MD ad alto rendimento < 40xD 30° 137°
L2 .‘ BblCOKONPOU3BOANTENbHOE CBEP/IO CKBO3HOM 3aKanku < 40xD p— HSC
HPC
GTW ] ovexa
rs L I R N 5
. 3,0 30 40 80 6 € .
spkal:lr:;!d e 30 40 50 90 6 = “‘. )
short ship e 30 50 60 100 6 € % *
o 3,0 60 65 105 6 €
. 3,0 70 75 115 6 €
[ 3,0 80 85 125 6 €
. 35 50 60 100 6 €
. 35 60 65 105 6 €
[ 3.5 70 75 115 6 €
I e 40 55 65 105 6 €
e 40 65 75 115 6 €
e 40 75 80 120 6 €
e 40 85 90 130 6 €
o 4,0 95 100 140 6 €
e 40 105 110 150 6 €
e 40 120 125 165 6 €
e 40 160 165 210 6 €
e 45 80 88 130 6 €
y o 4,5 110 118 160 6 €
. 50 70 80 120 6 €
2/ e 50 90 98 140 6 €
fin' o 5,0 120 128 170 6 €
. 50 150 158 200 6 €
= o 5,0 200 210 250 6 €
/ . 55 100 108 150 6 €
. 55 130 138 180 6 €
v { L4 55 160 168 210 6 €
I ds e 60 70 85 125 6 €
° 6,0 90 105 145 6 €
. 6,0 110 18 160 6 €
. 6,0 145 153 195 6 €
[ 6,0 180 188 230 6 €
. 6,5 95 110 150 8 €
o 6,5 115 130 170 8 €
. 6,5 155 170 210 8 €
[ 6,5 195 210 250 8 €
. 70 95 110 150 8 €
| e 70 125 140 180 8 €
° 70 165 180 220 8 €
[ 70 210 225 265 8 €
. 8,0 95 15 155 8 €
o 8,0 145 160 200 8 €
— e @_ ° 8,0 190 205 245 8 €
[ 8,0 240 260 300 8 €
. 8,5 150 160 205 10 €
[ 8,5 200 210 255 10 €
il il e 90 150 160 205 10 €
>30- + 0,000 L] 9,0 200 210 255 10 €
6,0 - 0,012 [ 9,0 250 260 305 10 €
>6,0- + 0,000 e 100 110 130 175 10 €
10,0 - 0,015 e 100 150 160 205 10 €
>100 - + 0,000 e 100 180 190 235 10 €
14,0 -0,018 e 100 220 230 275 10 €
e 110 180 194 245 12 €
e 110 220 234 285 12 €
e 120 180 194 245 12 €
e 120 220 234 285 12 €

Einsatzempfehlung: Wir empfehlen iiber 12 x D Bohrtiefe eine Pilotbohrung 22.0389
Application rec lation: We rec i over 12 x D drilling depth a pilot drilling 22.0389




Vollhartmetall- Hochleistungsbohrer < 40 x D 22.0392

di
= 5 EA  Solid carbide twist drill < 40xD T —
<6%Si GFK GRAIN = NORM
: ] 0 Foret carbure, helicoidal avec canatix de réfrigération < 40xD
DIN 6535
ALU Form HA
> 6% Si CFK W/M ﬂgﬂ
=— LZ Taladro de gran potencia de metal duro y macizo < 40xD
MESSING | CFK-ALU g
brass | Composite g B 0 PUNTA MD ad alto rendimento < 40xD N 5
= = 30 137
Schicht- | o —wa
KUPFER scto':f, i ksl BbiCOKONPOM3BOAMTENBHOE CBEPIO CKBO3HON 3aKanku < 40xD e HSC
copper Laminat H Pc
| —7777)
—— |
NHC-5000
Bronze PEEK D Hydrogen-
GF30 Iy) free
—— |
- £
= 50-80 bar
kurz-
spanend
short ship
lang-
sp::gnd ‘B @
long ship ® 30 60 66 110 6 €
e 30 75 80 125 6 € >36 +0,004
* 30 90 95 140 6 < S0 :8'&‘)2
° 40 80 90 130 6 € : 10,021
°* 40 100 110 150 6 € >10:18 0.007
° 40 120 130 170 6 € 40,025
® 40 160 170 210 6 €
® 50 100 110 150 6 €
® 50 125 135 175 6 € @
* 50 150 160 200 6 e >36 +0.000
°* 50 200 210 250 6 € 0,012
® 60 120 130 170 6 € >6-10 +0,000
® 60 150 160 200 6 € - 0,015
® 60 180 190 230 6 € >10-18 +0,000
® 80 160 175 215 8 € - 0,018
® 80 200 215 255 8 S

Andere Abmessungen auf Anfrage, Mindestmenge 5 Stiick

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung

Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply 22.0392
Werkstoff- Werkstoff
gruppe 23 4-6 28-12
91 AlMg 1 <250 450 038 045 045
92 Al CuMg 1 <350 420 0,40 0,50 0,50
9.3 G Al'Si 10 Mg <250 370 040 0,50 0,50
9.4 G Al Cu 4Ti Mg <300 370 0,40 0,50 0,50
95 Alu < 12%Si <400 300 035 045 045
10.1 Cu Zn 39Pb2 <600 300 0,30 0,40 0,40
102 |Cuzn37 <600 300 0,30 040 040
103 | CuAl1ONiSFe4 <400 400 025 035 035
11.1 Thermoplaste 60 200 0,45 0,55 0,65
11.2 | Duroplaste 90 200 045 055 0,65
1.3 GFK/ CFK 100 500 0,35 045 0,55
6.1 Til>Ti4 850 45 0,025 0,045 0,085
6.2 Ti Al 6 V4 <1200 30 0,025 0,040 0,060




Bohrstrategie von Karnasch - VHM- Bohrer bis 12 mm Durchmesser und iiber 18xD Auskraglénge 13
Drilling strategy from Karnasch - VHM drill bits up to 12 mm in diameter and in excess of 18xD protection length I3

22.0390

Drehzahl in Abhédngigkeit von Durchmesser und Auskraglénge I3

=100 =125
. . . 20000 @ @
Uberh6hte Drehzahlen kénnen im Extremfall durch Zentrifugalkrafte zum i

Werkzeugbruch fiihren. Zu hohe Anfangsbeschleunigung sowie plétzliche Rich- 4
tungsdnderungen dieser tiberlangen schlanken Werkzeuge sind zu vermeiden. 4 ®=170

Karnasch empfiehlt daher Drehzahlkritische Bereiche nicht zu tiberschreiten 15000
(siehe Tabelle). 1
| ®-200
The drill speed is dependent on the diameter and protection length 13 )
10000 -
=22
Excessive drill speeds could result in the tool breaking through the centrifugal T /@ °
8000 ®-250

force created. You should avoid drastically increasing the speed of the drill from ]
the outset, as well as abruptly changing the direction of these long, slender tools. //

Karnasch therefore recommends that you do noot exceed the critical speed ranges 5000 _—

(see the tables). : /

min -1
1 1

Werkzeugdurchmesser mm Auskraglange @

Beispiel:

Durchmesser d1 = 10 mm

Auskragldnge 13 =220 mm
Drehzahlkritischer Bereich max. 8000 min -1

Information zum Einsatz der Karnasch VHM- Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung < 40xD 22.0390
Kiihlschmierstoffmengen bei der MMKS- Bearbeitung Kiihlschmierstoffmengen bei konventioneller Kiihlung
=== (lverbrauch (ml/h) === Luftverbrauch (m*/h) === Emulsion oder Ol (I/min)
10 110
9 / 100 25
8 90 b Mindest- KiihImitteldruck 50 bar
7 / 80 20
6 ,/ 70 h /
5 /,/ /, 60 15 /
4 - / 50 . /
3 /‘ // 40 10
2 7 30 B //
1 20 2 5
05 " 10 5 -~
2
354 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 20 35 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Werkzeugdurchmesser mm Werkzeugdurchmesser mm

KiihImittel-Durchflussmenge / Emulsion

di d2 /] 10 Bar 20 Bar 30 Bar 40 Bar 50 Bar 60 Bar
6 30-6,0 0,20 0.6 09 11 13 14 1,6
6 30-6,0 0,50 16 2,3 2,8 32 3,6 39
8 6,1-80 1,00 32 4,5 55 6,4 71 78

10 8,1-10,0 1,40 4,5 6,3 77 8,9 10,0 11,0
12 10,1 12,0 1,60 51 72 89 10,2 14 12,5
14 121-14,0 2,00 6,4 9,0 11 12,8 14,3 15,6
16 14,1 -16,0 2,50 8.0 1,3 13,8 16,0 179 19,6
18 16,1 -18,0 2,80 8,9 12,6 15,5 17,9 20,0 219
20 18,1-20,0 3,00 9,6 13,5 16,6 19,2 21,4 235
25 20,1-25,0 3,00 9,6 13,5 16,6 19,2 21,4 23,5
32 251-32,0 3,00 9.6 13,5 16,6 19,2 214 235




Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer 22.0402

STAHL Ela Solid carbide high performance twist drill MICRO DIN
steel GRAIN A 6537

l I Foret carbure, helicoidal

DIN 6535
N Form HE
ta Taladro de gran potencia de metal duro y macizo S E—
> d1 "
T . I PUNTA MD ad alto rendimento 30°
140°
£
§ BbICOKOMpPOM3BOAUTENIbHOE CBEPJIO p—
«Q | m— 77/
S ? b CKBO3HOM 3aKasKu STAHL
| m—//777/)
I z I2
GTW O: DVC-X2
GTS I2 K @
I [TINK %
HRC "y
<52 h i » “‘A‘
kurz-
spanend
short ship
N d2 L n d2 L
13) ® ®

3,0 14 20 62 6,0
3.0 23 28 66 6,0
31 14 20 62 6,0
31 23 28 66 6,0
32 14 20 62 6,0
B2 23 28 66 6,0
3.3 14 20 62 6,0
33 23 28 66 6,0
34 14 20 62 6,0
34 23 28 66 6,0
Bib) 14 20 62 6,0
35 23 28 66 6,0
3,6 14 20 62 6,0

4,9 20 28 66 6,0
4,9 35 44 82 6,0
5,0 20 28 66 6,0
5,0 35 44 82 6,0
5 20 28 66 6,0
5 35 44 82 6,0
B2 20 28 66 6,0
5% 35 44 82 6,0
5,3 20 28 66 6,0
5 35 44 82 6,0
54 20 28 66 6,0
54 35 44 82 6,0
585 20 28 66 6,0
545 35 44 82 6,0
5,6 20 28 66 6,0
5,6 35 44 82 6,0
57 20 28 66 6,0
5% 35 44 82 6,0
58 20 28 66 6,0
58 35 44 82 6,0
519 20 28 66 6,0
59 35 44 82 6,0
6,0 20 28 66 6,0
6,0 35 44 82 6,0
6,1 24 34 79 8,0
6,1 43 53 91 8.0
6,2 24 34 79 8,0
6,2 43 53 91 8,0
6,3 24 34 79 8,0
6,3 43 53 91 8,0
6,4 24 34 79 8,0
6,4 43 53 91 8,0
6,5 24 34 79 8,0
6,5 43 53 91 8,0
6,6 24 34 79 8,0
6,6 43 53 91 8.0
6,7 24 34 79 8,0
6,7 43 53 91 8,0

6,8 24 34 79 8,0
6,8 43 53 91 8,0
6,9 24 34 79 8,0
6,9 43 53 91 8,0
70 24 34 79 8,0
70 43 53 91 8,0
71 29 41 79 8,0
71 43 53 91 8,0
72 29 41 79 8,0
72 43 53 91 8,0
73 29 41 79 8,0
73 43 53 91 8,0
74 29 41 79 8,0
74 43 53 91 8,0
75 29 41 79 8,0
U3 43 53 91 8,0
76 29 41 79 8,0
7,6 43 53 91 8,0
77 29 41 79 8,0
77 43 53 91 8,0
78 29 41 79 8,0
7.8 43 53 91 8,0
79 29 41 79 8,0
&) 43 53 91 8,0
8,0 29 41 79 8,0
8,0 43 53 91 8,0
8,1 35 47 89 10,0
81 49 61 103 10,0
8,2 B85 47 89 10,0
8,2 49 61 103 10,0
8,3 35 47 89 10,0
8.3 49 61 103 10,0
84 35 47 89 10,0
84 49 61 103 10,0
8,5 B85 47 89 10,0
8,5 49 61 103 10,0
8,6 35 47 89 10,0
8,6 49 61 103 10,0

3/ 14 20 62 6,0
3.7 23 28 66 6,0
38 17 24 66 6,0
38 29 36 74 6,0
519 17 24 66 6,0
519 29 36 74 6,0
4,0 17 24 66 6,0
4,0 29 36 74 6,0
4,1 17 24 66 6,0
4,1 29 36 74 6,0
4,2 17 24 66 6,0
4,2 29 36 74 6,0
4,3 17 24 66 6,0
43 29 36 74 6,0
44 17 24 66 6,0
4,4 29 36 74 6,0
45 17 24 66 6,0
4,5 29 36 74 6,0
4,6 17 24 66 6,0
4,6 29 36 74 6,0
4,7 17 24 66 6,0
4,7 29 36 74 6,0
4.8 20 28 66 6,0
4.8 35 44 82 6,0

©o 000000000000 000 00000000 000000000000 (0o
dh dbldh ddjdh db|dh ddbjdh db|dh ddbjdd dbldh ddfdh dbldh ddfdh dh|dh db|dh db|dh db|dh db|dh db|dh db|dd db|dh db
© 0000 00000000000 000000000000 00000000 00
an v dh b dh dhdh dh|dh db|dd dbdh dbfdd dbjdd dd|dd dh|dh db|dh db|dd db|dh dbdh dbjdd dbjddh db|dh db|dh db
© 00 0000000000000 000000000000 00000000 0o
dh dhjdh ddjdd db|dh ddjdd db|dh ddjdd db|dh ddjdd db|dh ddfdd dh|dh ddfdd db|dh dd|dd db|dh ddb|dh dbdd dd|dh db



Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer

22.0402

® ® ®

e 87 35 47 8 100 € 0106 40 55 102 120 € e138 43 60 107 140 €
e 87 49 61 103 100 € e106 56 71 118 120 € o138 60 77 124 140 €
e 88 35 47 89 100 € e 107 40 55 102 120 € e 140 43 60 107 140 €
e 88 49 61 103 100 € e107 56 71 18 120 € o140 60 77 124 140 €
e 89 35 47 89 100 € e 108 40 55 102 120 € e 145 45 65 115 160 €
A 89 49 61 103 100 € e108 56 71 118 120 € 145 63 83 133 160 €
e 90 35 47 89 100 € e 109 40 55 102 120 € e 148 45 65 115 160 €
e 90 49 61 103 100 € e109 56 71 118 120 € o148 63 83 133 160 €
e 91 35 47 8 100 € e 1,0 40 55 102 120 € e 150 45 65 15 160 €
e 91 49 61 103 100 € o110 56 71 118 120 € o150 63 83 133 160 €
e 92 35 47 89 100 € e 11 40 55 102 120 € e 155 45 65 15 160 €
e 92 49 61 103 100 € ell] 56 71 18 120 € o155 63 83 133 160 €
e 93 35 47 83 100 € AT2 40 55 102 120 € e 158 45 65 115 160 €
e 93 49 61 103 100 € o112 56 71 118 120 € e158 63 83 133 160 €
e 94 35 47 89 100 € e 13 40 55 102 120 € e 160 45 65 115 160 €
e 94 49 61 103 100 € ell3 56 71 118 120 € e160 63 83 133 160 €
e 95 35 47 89 100 € e 14 40 55 102 120 € AT78 51 73 123 180 €
e 95 49 61 103 100 € ell4 56 71 18 120 € A185 77 101 153 200 €
e 96 35 47 8 100 € e1l5 40 55 102 120 € A188 55 79 131 200 €
e 96 49 61 103 100 € ell5 56 71 118 120 € A198 55 79 131 200 €
e 97 35 47 89 100 € e 16 40 55 102 120 €

e 97 49 61 103 100 € o116 56 71 118 120 € 4 Nachfolgewerkzeug 22.0405
e 98 35 47 89 100 € e 1,7 40 55 102 120 €

e 98 49 61 103 100 € el7 56 71 18 120 €

e 99 35 47 89 100 € e 1.8 40 55 102 120 €

e 99 49 61 103 100 € o118 56 71 118 120 €

e 100 35 47 89 100 € e 19 40 55 102 120 €

e100 49 61 103 100 € o119 56 71 18 120 €

e 101 40 55 102 120 € e 120 40 55 102 120 €

e101 56 71 18 120 € e120 56 71 118 120 €

e 102 40 55 102 120 € e 125 43 60 107 140 €

e102 56 71 118 120 € 0125 60 77 124 140 €

e 103 40 55 102 120 € e 128 43 60 107 140 €

e103 56 71 118 120 € o128 60 77 124 140 €

e 104 40 55 102 120 € e 130 43 60 107 140 €

e104 56 71 18 120 € o130 60 60 107 140 €

e 105 40 55 102 120 € e 135 43 60 107 140 €

e105 56 71 118 120 € o135 60 77 124 140 €

HSC-
MINIBOHRER -MIT

HPC- VOLLHARTMETALL-
INNENKUHLUNG

HSC - HPC - SOLID CARBIDE MINI DRILL WITH INTERIOR
COOLING SUPPLY FROM 1,0 @ tTo 2,9 @ MM /
6 X DS D — 18 x D

~* Reduzierte Taktzeiten
- Reduced cycle-times

» Uberlegene Leistung
== uperior performance

——— A eltweit einmalige

~ Ausfiuhrung
~ Worldwide unique version

Amianiih




22.0403

Ea Solid carbide twist drill / for drill hole tolerances H7 / 2 chamfer

MICRO DIN
GRAIN 6537
. . Foret carbure helicoidal, pour percage H7, 2 lévres
DIN 6535

Form HA

m Taladro de gran potencia de metal duro y macizo/ para taladrar H7 / 2 fases (S —

N
. PUNTA MD ad alto rendimento / per foratura H7 / a 2 fasi %&o @140"
| —/ }

u BbICOKOMPOWU3BOAUTENILHOE CBEPJIO CKBO3HOW 3aKasKu e HSC
[~ ans oteepcTua H7 / 2 dasbl 2z HPC

— 777/

v
&

XFN-2

Q NANO

abuRzinN

HRC
<52 h

e

kurz-
spanend

short ship

Bohrungstoleranz Bohrertoleranz
ﬂ d L Hole tolerance Drill tolerance
2

36 -0/+0,012 10-18 -0/+0,018 +0,004 10-18 +0,007
6-10 -0/+0,015 18-30 -0/+0,021 +0,016 +0,025
6-10 +0,006 18-30 +0,008

K@ % +0,021 +0,029

20 I R R T 7

® 30 6,0

® 40 ]7 24 66 6,0 €
® 50 20 28 66 6,0 €
® 60 20 28 66 6,0 &
® 70 24 34 79 8,0 =
® 80 29 41 79 8,0 €
® 90 35 47 89 10,0 =
©10,0 35 47 89 10,0 <
® 12,0 40 55 102 12,0 &

¢ auf Anfrage/on request
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HIGH-PRECGCISION-WERKZEUGE AUS
DEM HAUSE KARNASCH

HIGH-PRECISION-TOOLS FROM KARNASCH

Metallverarbeitende Unternehmen brauchen die absolute Gewissheit, mit
hochwertigen, leistungsstarken und prozesssicheren Werkzeugen zu arbei-
ten. Karnasch Professional Tools bietet das, worauf es ankommt!

Wir sind ein weltweit agierendes Unternehmen mit Hauptsitz im
badischen Heddesheim, das

¢ Hochleistungswerkzeuge zur Metallverarbeitung von herausragender
Qualitat produziert und vertreibt,

* seit 1961 auf dem Markt tatig ist und dementsprechend iiber groRe
Erfahrung, umfassendes Know-how sowie tiberdurchschnittliche
Kundenorientierung verfiigt,

e durch intelligente Lagerhaltung jederzeit die sofortige Lieferbarkeit
seiner Produkte garantiert,

¢ invielen Regionen der Welt Vertriebspartner hat, damit auch fiir
Ihre Auslandsniederlassungen eine permanente Versorgung und
begleitender Service gewahrleistet ist,

e Support groB8 schreibt und diesen Anspruch u.a. durch eine Service-
Hotline auch erfullt,

¢ mit der Er6ffnung einer Niederlassung in Gorsdorf (Brandenburg)
bereits im Jahr 1992 auf gesamtdeutsche Prasenz gesetzt hat.

Weltweit zdhlen Kunden aus folgenden Bereichen auf
Karnasch Professional Tools:

¢ Werkzeug- und Formenbau,

¢ Luft- und Raumfahrt,

e Automobilindustrie,

e Schiff- und Eisenbahnbau,

¢ Hoch-, Stahl- und Briickenbau.

Metal working companies require absolute certainty to work with high-
quality, high-performance and reliable tools. Karnasch Professional Tools
offers all that matters!

We are a family-run business that is actively involved on a worldwide
scale, with our head office in Heddesheim in Baden, which

e produces and distributes excellent quality, high performance tools for
metal working,

has been active in the market since 1961 and has accordingly
obtained invaluable experience, comprehensive know-how and
above average customer orientation,

guarantees immediate availability of our products at any time thanks
to intelligent stock-keeping,

e has sales partners in many regions of the world, and can thus also
ensure a continuous and accompanying service for your overseas
branches.

* places an emphasis on support and fulfils this claim via, amongst
other things, a service hotline.

e cemented our presence throughout Germany with the opening of
a branch in Gorsdorf (Brandenburg) in 1992.

Our customers predominantly come from the following sectors:

e Tool and mould making,

* Aviation and astronautics,

* The automotive industry,

* Shipbuilding and railway construction,

* Structural engineering, steel construction and bridge building.

Weitere Informationen zu unserer kompletten
Produktpalette erhalten Sie auch im Internet unter:

WWW.KARNASCH.DE

IMarnass

PROFESSIONAL TOOLS




Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer, DIN 6535 HEK 22.0405

STAHL Ela Solid carbide high performance twist drill, DIN 6535 HEK MICRO DIN
steel GRAIN A 6537
> d1 ‘* . I Foret carbure, helicoidal avec canatix de réfrigération, DIN 6535 HEK

DIN 6535
N Form HEK
ta Taladro de gran potencia de metal duro y macizo, DIN 6535 HEK
z
£
2 . I PUNTA MD ad alto rendimento, DIN 6535 HEK 52° @
® 140°
0
12 i‘ BbiCOKONPOU3BOANTENLHOR CBEPIO e  HSC
CKBO3HOW 3aKanku, DIN 6535 HEK HPC
| —7777)
GTW Ih D DVC-X2
GTS &
¢
HRC :“. :
<52 = 'YY YO
kurz-
spanend
short ship
<! d2 L
® ® ®

5,6 20 28 66 6,0
5,6 35 44 82 6,0
5,6 48 57 95 6,0
57 20 28 66 6,0
5% 35 44 82 6,0
5,7/ 48 57 95 6,0
58 20 28 66 6,0
58 35 44 82 6,0
58 48 57 95 6,0
59 20 28 66 6,0
59 85 44 82 6,0
519 48 57 95 6,0
6,0 20 28 66 6,0
6,0 35 44 82 6,0
6,0 48 57 95 6,0
6,1 24 34 79 8,0
6,1 43 53 91 8,0
6,1 64 76 114 8,0
6,2 24 34 79 8,0
6,2 43 53 91 8,0
6,2 64 76 114 8,0
6,3 24 34 79 8,0
6,3 43 53 91 8,0
6,3 64 76 114 8,0
6,4 24 34 79 8,0
6,4 43 53 91 8,0
6,4 64 76 114 8,0
6,5 24 34 79 8,0
6,5 43 53 91 8,0
6,5 64 76 114 8,0
6,6 24 34 79 8,0
6,6 43 53 91 8,0
6,6 64 76 114 8,0
6,7 24 34 79 8,0
6,7 43 53 91 8,0
6,7 64 76 114 8,0
6,8 24 34 79 8,0
6,8 43 53 91 8,0
6,8 64 76 114 8,0

3,0 14 20 62 6,0
3,0 23 28 66 6,0
3,0 29 34 72 6,0
31 14 20 62 6,0
SH 23 28 66 6,0
3.1 29 34 72 6,0
32 14 20 62 6,0
3,2 23 28 66 6,0
3.2 29 34 72 6,0
343 14 20 62 6,0
33 23 28 66 6,0
3.3 29 34 72 6,0
34 14 20 62 6,0
34 23 28 66 6,0
34 29 34 72 6,0
35 14 20 62 6,0
3.5 23 28 66 6,0
35 29 34 72 6,0
3,6 14 20 62 6,0
3,6 23 28 66 6,0
3,6 29 34 72 6,0
3.7 14 20 62 6,0
37 23 28 66 6,0
3/ 29 34 72 6,0
38 17 24 66 6,0
38 29 36 74 6,0
3.8 36 43 81 6,0
39 17 24 66 6,0
519 29 36 74 6,0
3 36 43 81 6,0
4,0 17 24 66 6,0
4,0 29 36 74 6,0
4,0 36 43 81 6,0
4,1 17 24 66 6,0
4,1 29 36 74 6,0
41 36 43 81 6,0
4,2 17 24 66 6,0
4,2 29 36 74 6,0
4,2 36 43 81 6,0

4,3 17 24 66 6,0
4,3 29 36 74 6,0
4.3 36 43 81 6.0
44 17 24 66 6,0
44 29 36 74 6,0
4,4 36 43 81 6,0
4,5 17 24 66 6,0
4,5 29 36 74 6,0
4,5 36 43 81 6,0
4,6 17 24 66 6,0
4,6 29 36 74 6,0
4,6 36 43 81 6,0
4,7 17 24 66 6,0
4,7 29 36 74 6,0
4,7 36 43 81 6,0
4,8 20 28 66 6,0
4,8 B5 44 82 6,0
4.8 48 57 95 6,0
4,9 20 28 66 6,0
4,9 35 44 82 6,0
4,9 48 57 95 6,0
50 20 28 66 6,0
5,0 35 44 82 6,0
5,0 48 57 95 6,0
5 20 28 66 6,0
5 35 44 82 6,0
5 48 57 95 6.0
5% 20 28 66 6,0
5% 35 44 82 6,0
52 48 57 95 6,0
53 20 28 66 6,0
53 35 44 82 6,0
5% 48 57 95 6,0
54 20 28 66 6,0
54 35 44 82 6,0
54 48 57 95 6,0
55 20 28 66 6,0
5 35 44 82 6,0
5 48 57 95 6,0

0 0000000000000 000000000000 000000000000
d dh dhldh dd dhjdy dh ddjdd dy dbjdd dh dbdd db dbdh db dddh db dbjdd db db|dh db db|dh db db|dh db dbjdd dbh db
© 00000000000 000000000000 000000000000 000
dhy dhy dh| dh dy db|dh db dbfddh db dbfddh db dd|dh dh db|dh db db|dd db dhjdh db dbjdh db ddjdh dh db|dh db db|dh dbh db
0 0000000000000 000000000000 000000000000
da d dydh d ddy dy ddjdd dy dbdd dh dh|dd d dddh db ddfdd dh dhjdd db dh|dh db dbdd db db|dd db db|dd db d



6,9 24 34 79 8,0
6,9 43 53 91 8,0
6,9 64 76 114 8,0

9,4 35 47 89 10,0 1,7 40 55 102 12,0

9,4 49 61 103 10,0 11,7 56 71 118 12,0
9,4 80 95 142 10,0 11,7 96 14 162 12,0

7,0 24 34 79 8,0
7,0 43 53 91 8,0
7,0 66 76 116 8,0

gi5 35 47 89 10,0 11,7 142 156 204 12,0
Oi5 49 61 103 10,0 11,8 40 55 102 12,0
oI5 80 95 142 10,0 11,8 56 71 118 12,0

71 29 41 79 8,0
71 43 53 91 8,0
71 66 76 116 8,0

9,6 85 47 89 10,0 11,8 96 114 162 12,0
9,6 49 61 103 10,0 1,9 40 55 102 12,0
9,6 80 95 142 10,0 11,9 56 71 118 12,0

72 29 41 79 8,0
72 43 53 91 8,0
72 66 76 116 8,0

9,7 35 47 89 10,0 11,9 96 114 162 12,0
9,7 49 61 103 10,0 11,9 142 156 204 12,0
9,7 80 95 142 10,0 12,0 40 55 102 12,0

73 29 41 79 8,0
73 43 53 91 8,0
s 66 76 116 8,0

9,8 35 47 89 10,0 12,0 56 71 118 12,0
9,8 49 61 103 10,0 12,0 96 114 162 12,0
9,8 80 95 142 10,0 12,1 60 77 124 14,0

74 29 41 79 8,0
74 43 55 91 8,0
74 66 76 116 8,0

)2 35 47 89 10,0 12,2 60 77 124 14,0
9,9 49 61 103 10,0 12,3 60 77 124 14,0
819 80 95 142 10,0 12,4 60 77 124 14,0

5 29 4 79 8,0
75 43 53 91 8,0
75 66 76 116 8,0

10,0 35 47 89 10,0 1235 43 60 107 14,0
10,0 49 61 103 10,0 1235 60 77 124 14,0
10,0 80 95 142 10,0 125 112 133 178 14,0

76 29 41 79 8,0
76 43 53 91 8,0
76 66 76 116 8,0

10,1 40 55 102 12,0 12,7 60 77 124 14,0
10,1 56 71 118 12,0 12,8 60 77 124 14,0
10,1 96 114 162 12,0 12,8 112 133 178 14,0

7 29 4 79 8,0
77 43 53 91 8,0
77 66 76 116 8.0

10,2 40 55 102 12,0 13,0 43 60 107 14,0
10,2 56 71 118 12,0 13,0 60 77 124 14,0
10,2 96 114 162 12,0 130 112 133 178 14,0

78 29 41 79 8,0
78 43 53 91 8,0
78 66 76 116 8,0

10,3 40 55 102 12,0 13,5 43 60 107 14,0
10,3 56 71 118 12,0 13,5 60 77 124 14,0
10,3 96 114 162 12,0 135 112 133 178 14,0

S 29 41 79 8,0
79 43 53 91 8,0
79 66 76 116 8,0

104 40 55 102 12,0 13,8 43 60 107 14,0
104 56 71 118 12,0 13,8 60 77 124 14,0
10,4 96 114 162 12,0 138 112 133 178 14,0

8,0 29 41 79 8,0
8,0 43 53 91 8,0
8,0 66 76 116 8,0

10,5 40 55 102 12,0 14,0 43 60 107 14,0
10,5 56 71 118 12,0 14,0 60 77 124 14,0
10,5 96 114 162 12,0 140 112 133 178 14,0

8,1 B85, 47 89 10,0
8,1 49 61 103 10,0
8,1 80 95 142 10,0

10,6 40 55 102 12,0 14,5 45 65 115 16,0
10,6 56 71 118 12,0 14,5 63 83 133 16,0
10,6 96 114 162 12,0 145 128 152 203 16,0

8,2 35 47 89 10,0
8.2 49 61 103 10,0
8,2 80 95 142 10,0

106 142 156 204 12,0 15,0 45 65 115 16,0
10,7 40 55 102 12,0 15,0 63 83 133 16,0
10,7 56 71 118 12,0 150 128 152 203 16,0

8,3 35 47 89 10,0
8,3 49 61 103 10,0
8,3 80 95 142 10,0

10,7 96 14 162 12,0 515 45 65 115 16,0
10,7 142 156 204 12,0 15,5 63 83 16,0 16,0
10,8 40 55 102 12,0 155 128 152 16,0 16,0

84 35 47 89 10,0
84 49 61 103 10,0
8.4 80 95 142 10,0

10,8 56 71 118 12,0 158 128 152 203 16,0
10,8 96 114 162 12,0 16,0 45 65 115 16,0
10,9 40 55 102 12,0 16,0 63 83 133 16,0

8,5 35 47 89 10,0
8,5 49 61 103 10,0
8,5 80 95 142 10,0

10,9 56 71 118 12,0 160 128 152 203 16,0
10,9 96 114 162 12,0 16,5 51 73 123 18,0
109 142 156 204 12,0 16,5 71 93 143 18,0

8,6 35 47 89 10,0
8,6 49 61 103 10,0
8,6 80 95 142 10,0

11,0 40 55 102 12,0 16,8 51 73 123 18,0
11,0 56 71 118 12,0 16,8 71 93 143 18,0
11,0 96 114 162 12,0 17,0 51 73 123 18,0

8,7 B85, 47 89 10,0
8,7 49 61 103 10,0
8,7 80 95 142 10,0

11 40 55 102 12,0 17,0 71 93 143 18,0
1.1 56 71 118 12,0 175 51 73 123 18,0
11 96 114 162 12,0 17,5 71 93 143 18,0

8.8 35 47 89 10,0
8.8 49 61 103 10,0
8,8 80 95 142 10,0

11,2 40 55 102 12,0 17,8 71 93 143 18,0
11,2 56 71 118 12,0 18,0 51 73 123 18,0
11,2 96 114 162 12,0 18,0 71 93 143 18,0

89 B85, 47 89 10,0
89 49 61 103 10,0
8,9 80 95 142 10,0

1,3 40 55 102 12,0 18,5 55 79 131 20,0
11,3 56 71 118 12,0 18,5 77 101 153 20,0
11,3 96 14 162 12,0 185 160 190 243 20,0

9,0 35 47 89 10,0
9,0 49 61 103 10,0
9,0 80 95 142 10,0

11,3 142 156 204 12,0 18,8 55 79 131 20,0
1,4 40 55 102 12,0 18,8 77 101 153 20,0
1,4 56 71 118 12,0 19,0 55 79 131 20,0

91 35 47 89 10,0
91 49 61 103 10,0
91 80 95 142 10,0

11,4 96 14 162 12,0 19,0 77 101 153 20,0
14 142 156 204 12,0 190 160 190 243 20,0
iS5 40 55 102 12,0 19,5 55 79 131 20,0

o o/po o P p|oe oo 000000000000 0000 000 000000 000 000 000000 00O0COC OO OCOGCOLOGCEEOGCOCEOGCEOCEEOCOOEEOO OEOS OO

9,2 35 47 89 10,0
9,2 49 61 103 10,0
9,2 80 95 142 10,0

11,5 56 71 118 12,0 19,5 77 101 153 20,0
15 96 114 162 12,0 A 198 77 101 153 20,0
11,6 40 55 102 12,0 e 20,0 55 79 131 20,0

dhy | dh|dh dhfdh db db|dh db|dh db db|dd db|dd|dd db[dh dhfdh dbfdh db|dh db db|db|dd db db|dd db dhfdh db db|dh db db|dh db db{dd db ddb|dd dh dhfdh dhfdh|dh db db|dh|db|db|db|dd db dbjdh db dh dhldh db dh|dh db db db

9,3 35 47 89 10,0
9,3 49 61 103 10,0
9,3 80 95 142 10,0

11,6 56 71 118 12,0 e 20,0 77 101 153 20,0
11,6 96 114 162 12,0
11,6 142 156 204 12,0

dh dy dhdy d dydh d djdy dy djdd d dbdd d ddd d dd dy did dy dydd d dhjdd d dfdh db ddfdd d dbjdd dy dbjdd db dhjdh d djdh dh ddfd d dhjdd d dbjdd dh dhdd d ddjdd db ddjdd dy db|dd d dh|dh d d
© © 0 00000 000000000000 00000000000 00000000000 O0O0CGOCOCOCEOCOCEOEOOCEOCEEONOCEEOCEEOIOEOCEEOCOCIEOEOCOCEEOEEOOCOEEOCOEEOIOEOEOOOFOE
dh dy dy dyjdd dy dbjdd dd dy db|dd db dy dbjdd db dbdd dd dbdd db ddjdd dh dd ddjdd dh dbdd dy db dbjdd db db dbjdd db db|dd db dbdh dd dbdh db ddbfdd db dbjdd db db|dd db dbdh db db|dd db dd|dd dy db|dd db db|dh dd db



Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer, DIN 6535 HAK 22.0406

> di -
STAHL ( Ela Solid carbide high performance twist drill, DIN 6535 HAK MICRO DIN
steel GRAIN = 6537
l I Foret carbure, helicoidal avec canatix de réfrigération, DIN 6535 HAK
DIN 6535
N Form HAK
é ta Taladro de gran potencia de metal duro y macizo, DIN 6535 HAK =
%
> d1 ) . I PUNTA MD ad alto rendimento, DIN 6535 HAK 30° 140°
I , I2
z i‘ Bbicokonpoun3BoAnTenbHOE CBEPSIO B— HSC
§ CKBO3HOW 3akanku, DIN 6535 HAK HPC
% h
GTW | D DVC-X2
GTS &
¢
HRC h S
<52 'YY YO
kurz-
spanend
short ship
i
j d2 le <l d2 L

3,0 23 28 66 6,0
3,0 29 34 72 6,0
3.0 48 54 92 6,0
31 23 28 66 6,0
31 29 34 72 6,0
SN 48 54 92 6,0
3.2 23 28 66 6,0
32 29 34 72 6,0
3,2 48 54 92 6,0
33 23 28 66 6,0

4,2 29 36 74 6,0
4,2 36 43 81 6,0
4,2 58 64 102 6,0
43 29 36 74 6,0
4,3 36 43 81 6,0
4,3 58 64 102 6,0
4.4 29 36 74 6,0
44 36 43 81 6,0
44 58 64 102 6,0
4,5 29 36 74 6,0
4,5 36 43 81 6,0
4,5 58 64 102 6,0
4,6 29 36 74 6,0
4,6 36 43 81 6,0
4,6 58 64 102 6,0
4,65 29 36 74 6,0
4,7 29 36 74 6,0
4,7 36 43 81 6,0
4,7 58 64 102 6,0
4,8 35 44 82 6,0
4,8 48 57 95 6,0
4,8 70 78 116 6,0
4,9 35 44 82 6,0
4,9 48 57 95 6,0
4.9 70 78 116 6,0
5,0 35 44 82 6,0
5,0 48 57 95 6,0
5,0 70 78 116 6,0
5] 35 44 82 6,0
5 48 57 95 6,0
5 70 78 116 6,0
52 35 44 82 6,0
52 48 57 95 6,0
52 70 78 116 6,0
53 85 44 82 6,0
52 48 57 95 6,0
53 70 78 116 6,0

54 35 44 82 6,0
54 48 57 95 6,0
54 70 78 116 6,0
55 35 44 82 6,0
515 48 57 95 6,0
55) 70 78 116 6,0
5155 35 44 82 6,0
5,6 35 44 82 6,0
5,6 48 57 95 6,0
5,6 70 78 116 6,0

3 48 54 92 6,0
34 23 28 66 6,0
34 29 34 72 6,0
34 48 54 92 6,0
3 23 28 66 6,0
3,5 29 34 72 6,0
S 48 54 92 6,0
3,6 23 28 66 6,0
3,6 29 34 72 6,0
3,6 48 54 92 6,0
3,65 23 28 66 6,0
37 23 28 66 6,0
37 29 34 72 6,0
3 48 54 92 6,0
38 29 36 74 6,0
38 36 43 81 6,0
3,8 58 64 102 6,0
39 29 36 74 6,0
519 36 43 81 6,0
3 58 64 102 6,0
4,0 29 36 74 6,0
4,0 36 43 81 6,0
4,0 58 64 102 6,0
4,1 29 36 74 6,0
41 36 43 81 6,0
41 58 64 102 6,0

57 48 57 95 6,0
57 70 78 116 6,0
58 35 44 82 6,0
58 48 57 95 6,0
58 70 78 116 6,0
510) B85 44 82 6,0
519 48 57 95 6,0
519 70 78 116 6,0
6,0 35 44 82 6,0
6,0 48 57 95, 6,0
6,0 70 78 116 6,0
6,1 43 53 91 8,0
6,1 64 76 14 8,0
6,1 94 108 146 8.0
6,2 43 53 91 8,0
6,2 64 76 14 8,0
6,2 94 108 146 8,0
6,3 43 53 91 8,0
6,3 64 76 114 8,0
6,3 94 108 146 8,0
6,4 43 53 91 8,0
6,4 64 76 114 8,0
6,4 94 108 146 8,0
6,5 43 53 91 8,0
6,5 64 76 114 8,0
6,5 94 108 146 8,0

© 0000000000000 00000 000000000000 000000
b dh dh|dd dh dhdh d dbjdh dh ddjddh db dh|dd|dh db dbjdd db dbdh db dbdh db dbfdd db dbdd db db|dh db b
dhy dhy db|dh dy dh|dh db dbdh db dbfddh db dbjdd db db|dh dhy db|dh|dd db dbdh dh dbdh db dbjddh db db)dh db db
0000000000000 0000000000 000000(000 o000
dh dy dh|dy dh dydh dd ddjdy db ddjdd dy dbjdd db db|dh db dbfdd db ddfdd db db|dd db db|dh|dd d db|dh dd db



22.0406

91 49 61 103 10,0 e 140 60 77 124 140

91 80 95 142 100 e 14,0 112 133 178 14,0
91 110 120 162 10,0 e 145 63 83 133 160

6,6 43 53 91 8,0
6,6 64 7% 114 8,0
6,6 94 108 146 8,0

6,7 43 53 91 8,0
6,7 64 76 114 8,0
6,7 94 108 146 8,0

9,2 49 61 103 10,0 A 145 128 152 203 16,0
9,2 80 95 142 100 A 145 192 208 260 16,0
9,2 110 120 162 10,0 A 148 192 208 260 16,0

6,8 43 53 91 8,0
6,8 64 76 14 8,0
6,8 94 108 146 8,0

9,3 49 61 103 10,0 e 150 63 83 133 160
9,3 80 95 142 100 e 150 128 152 203 16,0
9,3 110 120 162 10,0 e 155 63 83 133 160

6.9 43 53 91 8,0
6,9 64 76 114 8,0
6,9 94 108 146 8,0

9,35 49 61 103 10,0 A 155 192 208 260 16,0
9,4 49 61 103 10,0 A 158 63 83 133 160
9,4 80 95 142 100 A 158 192 208 260 16,0

7,0 43 53 91 8,0
7,0 66 76 116 8,0
70 94 108 146 8,0

9,4 110 120 162 10,0 e 16,0 63 83 133 160
Ol 49 61 103 10,0 e 16,0 128 152 203 160
O1b 80 95 142 100 A 16,0 192 208 260 16,0

[OHONOROHOROOROOROOORORONORO)

71 43 53 91 8,0
71 66 76 116 8,0
71 94 108 146 8,0

915 110 120 162 10,0 A 180 216 234 285 18,0
9,6 49 61 103 10,0
9,6 80 95 142 100

72 43 53 91 8,0
72 66 76 116 8,0
72 94 108 146 8,0

9,6 110 120 162 10,0
o 49 61 103 10,0
)7/ 80 95 142 100

73 43 53 91 8,0
73 66 76 116 8,0
73 94 108 146 8,0

9,7 110 120 162 100
9,8 49 61 103 10,0
9,8 80 95 142 100

74 43 53 91 80
74 66 76 116 80
74 94 108 146 80

9,8 110 120 162 10,0
9,9 49 61 103 10,0
919 80 95 142 100

745 43 53 91 8,0 9,9 110 120 162 10,0

75 43 53 91 8,0
5 66 76 116 8,0
/25 94 108 146 8,0

10,0 49 61 103 10,0
10,0 80 95 142 100
10,0 110 120 162 10,0

76 43 53 91 8,0
76 66 76 116 8,0
76 94 108 146 8,0

10,1 56 71 18 12,0
10,1 96 14 162 12,0
10,1 142 156 204 120

77 43 53 91 8,0
77 66 76 116 8,0
77 94 108 146 8.0

10,2 56 71 118 12,0
10,2 96 14 162 120
10,2 142 156 204 12,0

78 43 53 91 8,0
78 66 76 116 8,0
78 94 108 146 8,0

10,3 56 71 18 12,0
10,3 96 14 162 12,0
10,3 142 156 204 120

/9 43 53 91 8,0
79 66 76 116 8,0
79 94 108 146 8,0

10,4 56 71 18 12,0
10,4 96 14 162 120
104 142 156 204 120

8,0 43 53 91 8,0
8,0 66 76 116 8,0
8,0 94 108 146 8,0

10,5 56 71 18 12,0
10,5 96 114 162 12,0
10,5 142 156 204 12,0

8,1 49 61 103 100
8,1 80 95 142 100
8,1 110 120 162 10,0

10,8 56 71 18 12,0
10,8 96 14 162 12,0
10,8 142 156 204 120

8,2 49 61 103 10,0
8,2 80 95 142 100
8,2 110 120 162 10,0

11,0 56 71 18 12,0
11,0 96 14 162 120
11,0 142 156 204 12,0

8,3 49 61 103 10,0
8,3 80 95 142 100
8,3 110 120 162 10,0

1,1 142 156 204 120
1,2 56 71 18 12,0
11,2 142 156 204 120

8.4 49 61 103 10,0
84 80 95 142 100
8,4 110 120 162 10,0

112 56 71 18 12,0
11,5 96 14 162 12,0
11,5 142 156 204 120

8,5 49 61 103 10,0
8,5 80 95 142 100
8,5 110 120 162 10,0

11,7 142 156 204 120
12,0 56 71 18 12,0
12,0 96 14 162 120

8,6 49 61 103 10,0
8,6 80 95 142 100
8,6 110 120 162 10,0

12,0 142 156 204 120
1235 60 77 124 140
12,5 112 133 178 140

8,7 49 61 103 10,0
8,7 80 95 142 100
8,7 110 120 162 10,0

12,5 166 182 230 140
12,8 60 77 124 140
12,8 112 133 178 140

8.8 49 61 103 10,0
8.8 80 95 142 100
8,8 110 120 162 10,0

12,8 166 182 230 140
13,0 60 77 124 140
13,0 112 133 178 140

89 49 61 103 10,0
89 80 95 142 100
8,9 110 120 162 10,0

13,0 166 182 230 140
13,5 60 77 124 140
13,5 112 133 178 140

9,0 49 61 103 10,0
9,0 80 95 142 100
9,0 110 120 162 10,0

1315 166 182 230 140
13,8 60 77 124 14,0
13,8 112 133 178 140

b by dh dhdh dh db|dd dh dbfdh db dbfdd ddb db|dd|dh dh dh|dh db|db|dh db dbfddh db dbjdd db dd|dh dh db|dh db db|dh db dbdh db dbjdd db ddjdh dh db|dh db db|dh db dbdh db dbjdd db db|dh dh db|dh|dh db dbdh db db|dh db b

dn dy dh|dy dy dh|dd dh db|dd db dbjdd dd db|dh db dhfdh b dh|dh d dyjdd dy db|dy dy dd|dd db dd|ad db ddjdd dd dd|dh db dhfdh b dh|dh d dydd|dy dy dd|dd dy db|dd db dd|dd db dddd db db|dh db dhfdh dh dh|dh d d|dy dy db
D P o oo c 000000 000 opooeo o Do pooeoopPpoeoeooe o D)hPoeooeooooo o000 000000000 0000000000 00OC O0O0COCOCOCEEOEEOOOLO
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Eg Solid carbide high performance twist drill

MICRO DIN
GRAIN 6537
. . Foret carbure, helicoidal
TG DIN 6535
HASTELOY ITX | FormHAK
TITAN
tg Taladro de gran potencia de metal duro y macizo =
STAHL
steel . l PUNTA MD ad alto rendimento 30° .
NE gl BbicokonpomseoamTensHoe ceepno HSC
nonferrous CKBO3HOW 3aKanku HPC
!
spanend D DVC-X1
long ship @
YR D 5 g
ki
) ~6

A 10,6 18 12,0
10,8 56 71 18 12,0
11,1 56 71 18 12,0
11,2 56 71 118 12,0
1l 56 71 118 12,0
11,4 56 71 118 12,0

3,3 23 28 66 6,0 A
A
A
A
A
A 115 56 71 18 12,0
A
A
A
A
A

34 23 28 66 6,0
35 23 28 66 6,0
3,6 23 28 66 6,0
3.8 29 36 74 6,0
3 29 36 74 6,0
4,0 29 36 74 6,0
4,1 29 36 74 6,0
4,2 29 36 74 6,0
4,3 29 36 74 6,0
4.4 29 36 74 6,0
4,5 29 36 74 6,0
4,6 29 36 74 6,0
4,7 29 36 74 6,0
4,8 35 44 82 6,0
4,9 85 44 82 6,0
50 35 44 82 6,0
Sl 35 44 82 6,0
5,2 35 44 82 6,0
53 35 44 82 6,0
54 35 44 82 6,0
5i5 85 44 82 6,0
5,6 35 44 82 6,0
57/ 85 44 82 6,0
58 35 44 82 6,0
59 S 44 82 6,0
6,0 35 44 82 6,0
6,1 43 53 91 8,0
6,2 43 53 91 8,0
6,3 43 53 91 8,0
6,4 43 53 91 8,0
6,6 43 53 91 8,0
6,7 43 53 91 8,0
6,8 43 53 91 8,0
6,9 43 53 91 8,0

7,1 43 53 91 8,0
72 43 58 91 8,0
73 43 53 91 8,0
74 43 53 91 8,0
5 43 53 91 8,0
76 43 53 91 8,0
77 43 53 91 8.0
78 43 53 91 8,0
79 43 53 91 8,0
8,0 43 53 91 8,0
8,1 49 61 103 10,0
8,2 49 61 103 10,0
8,3 49 61 103 10,0
84 49 61 103 10,0
8,5 49 61 103 10,0
8,6 49 61 103 10,0
8,7 49 61 103 10,0
8.8 49 61 103 10,0
8,9 49 61 103 10,0
9,0 49 61 103 10,0
9,1 49 61 103 10,0
9,2 49 61 103 10,0
9,3 49 61 103 10,0
9,4 49 61 103 10,0
9,5 49 61 103 10,0
9,6 49 61 103 10,0
9,7 49 61 103 10,0
9,8 49 61 103 10,0
£ 49 61 103 10,0
e 10,0 49 61 103 10,0
A 101 56 71 18 12,0
A 10,2 56 71 118 12,0
A 10,3 56 71 118 12,0
A 104 56 71 118 12,0
A 10,5 56 71 18 12,0

11,6 56 71 18 12,0
1,7 56 71 18 12,0
11,9 56 71 118 12,0
12,0 56 71 18 12,0
1235 60 77 124 140
A 128 60 77 124 140
A 130 60 77 124 140
A 138 60 77 124 140
A 140 60 77 124 140
A 145 63 83 133 160
A 148 63 83 133 160
63 83 133 160
A 155 63 83 133 160
A 158 63 83 133 160

by dh|dhy dh|dh db|dh db|dh dbfdh dbjdh dbjdd dbjdd db|dh db

Il I gl 2l ORI o 21 o 2 o 2l N 2l A 2l 2l 2l a2 o)

| XA N 2l o 2l N 2 2 i 2l 2l 2l SO 2l 2l 2l SR 2l N O S
dhy b dhy dhdh dh|dh db|dy dbfdh dbfdd dbfdd db|dh dh|dh dh|dh dh|dh db|dh dbdh dbdh db|dd db|dh dh|dh db
dhy dh|dhy dhdh dh|dh db|dd dbdh dhfdd dbjdd dbjdd db|dh db|dh dbldd db|dh dbdh dbdh dbjdd dbjdh db|dh db

>

&

<)



DIE KONKURRENZ IST HART —_
UNSERE WERKZEUGE SIND HARTER.

THE COMPETITION IS HARD — OUR TOOLS ARE HARDER

IMarnas

PROFESSIONAL TOOLS

WWW.KARNASCH.DE
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Solid carbide high performance twist drill

MICRO DIN
GRAIN 6537
Foret carbure, helicoidal avec canatix de réfrigération
DIN 6535
HASTELLOY ITx Form HAK
S

Taladro de gran potencia de metal duro y macizo

PUNTA MD ad alto rendimento %° @
140°

K
2

z
£
NE-ALLOYS 8 BbicokonpowuseoanTesibHOe CBePIOo — HSC
S é CKBO3HOW 3aKaslKn HPC
I2
NI-CO D i
ALLOYS DVC-X1
>900 N/mm O
Ih
6‘¢ “ "
HARDOX “ .
‘@ ¢
lang-
spanend
long ship

3,0 23 28 66 6,0 4,9 B85 44 82 6,0 6,8 43 53 91 8,0

° £ ° € ° ! €
e 30 29 34 72 60 € e 49 48 57 95 60 € e 68 64 76 14 80 €
e 31 23 28 66 60 € e 50 35 44 82 60 € e 69 43 53 91 80 €
e 31 29 34 72 60 € e 50 48 57 95 60 € e 69 64 76 14 80 €
e 32 23 28 66 60 € e 51 35 44 82 60 £ e 70 43 53 91 80 €
e 32 29 34 72 60 € e 51 48 57 95 60 € e 70 64 76 14 80 €
e 33 23 28 66 60 € e 52 35 44 82 60 € o 71 43 53 91 80 €
e 33 29 34 72 60 € e 52 48 57 95 60 £ e 71 64 76 14 80 £
e 34 23 28 66 60 € e 53 35 44 82 60 £ o 72 43 53 91 80 €
e 34 29 34 72 60 € e 53 48 57 95 60 € o 72 64 76 14 80 £
e 35 23 28 66 60 € e 54 35 44 82 60 € o 73 43 53 91 80 €
e 35 29 34 72 60 € e 54 48 57 95 60 € e 73 64 76 114 80 €
e 36 23 28 66 60 € e 55 35 44 82 60 € o 74 43 53 91 80 €
e 36 29 34 72 60 € e 55 48 57 95 60 £ o 74 64 76 14 80 €
e 37 23 28 66 60 € e 56 35 44 82 60 £ e 75 43 53 91 80 €
e 37 29 34 72 60 € e 56 48 57 95 60 € e 75 64 76 14 80 €
e 38 29 36 74 60 € e 57 35 44 82 60 € e 76 43 53 91 80 €
e 38 36 43 81 60 € e 57 48 57 95 60 £ e 76 64 76 14 80 €
e 39 29 36 74 60 € e 58 35 44 82 60 £ o 77 43 53 91 80 €
e 39 36 43 81 60 € e 58 48 57 95 60 € e 77 64 76 14 80 €
e 40 29 36 74 60 € e 59 35 44 82 60 € e 78 43 53 91 80 €
e 40 36 43 81 60 € e 59 48 57 95 60 € o 78 64 76 14 80 €
o 4] 29 36 74 60 € e 60 35 44 82 60 £ e 79 43 53 91 80 €
o 4] 36 43 81 60 € e 60 48 57 95 60 € e 79 64 76 14 80 €
e 42 29 36 74 60 € e 61 43 53 91 80 € e 80 43 53 91 80 €
e 42 36 43 81 60 € e 61 64 76 14 80 € e 80 64 76 14 80 €
e 43 29 36 74 60 € e 62 43 53 91 80 € e 81 49 61 103 100 €
e 43 36 43 81 60 € e 62 64 76 14 80 € e 81 80 95 142 100 £
e 44 29 36 74 60 € e 63 43 53 91 80 € e 82 49 61 103 100 €
e 44 36 43 81 60 € e 63 64 76 14 80 € e 82 80 95 142 100 €
e 45 29 36 74 60 € e 64 43 53 91 80 € e 83 49 61 103 100 €
e 45 36 43 81 60 € e 64 64 76 14 80 € e 83 80 95 142 100 €
e 46 29 36 74 60 € e 65 43 53 91 80 € e 84 49 61 103 100 €
e 46 36 43 81 60 € e 65 64 76 114 80 € e 84 80 95 142 100 €
o 47 29 36 74 60 € e 66 43 53 91 80 € e 85 49 61 103 100 €
o 47 36 43 81 60 € e 66 64 76 14 80 € e 85 80 95 142 100 €
e 48 35 44 82 60 € e 67 43 53 91 80 € e 86 49 61 103 100 €
e 48 48 57 95 60 € e 67 64 76 14 80 € e 86 80 95 142 100 £

Mindestbestellmenge fiir Zwischenal gen 5 Stiick / Minimum order volume for intermediate dimensions 5 pieces ~ * auf Anfrage / on request




Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer 22.0409

13) ® ®
o 87 49 61 103 100 € e 10,6 56 71 118 120 € e 138 60 77 124 140 £
o 87 80 95 142 100 £ e 10,6 96 14 162 120 € e 138 112 133 178 140 €
e 88 49 61 103 100 € e 10,7 56 71 18 120 € e 140 60 77 124 140 €
e 88 80 95 142 100 € e 10,7 96 14 162 120 € e 140 112 133 178 140 €
e 89 49 61 103 100 € e 10,8 56 71 18 120 € e 14,5 63 83 133 160 €
e 89 80 95 142 100 € e 108 96 14 162 120 € e 145 128 152 203 160 €
e 90 49 61 103 100 € e 109 56 71 18 120 € e 148 63 83 133 160 <€
e 90 80 95 142 100 € e 109 96 14 162 120 € e 148 128 152 203 160 €
e 91 49 61 103 100 € e 110 56 71 18 120 € e 150 63 83 133 160 <€
e 91 80 95 142 100 <€ e 11,0 96 14 162 120 € e 150 128 152 203 160 €
e 92 49 61 103 100 € e 111 56 71 18 120 € e 155 63 83 133 160 €
e 92 80 95 142 100 € e 111 96 14 162 120 € e 155 128 152 203 160 €
e 93 49 61 103 100 € e 11,2 56 71 18 120 € A 158 128 152 203 160 €
e 93 80 95 142 100 € e 11,2 96 14 162 120 £ e 16,0 63 83 133 160 €
e 94 49 61 103 100 € e 11,3 56 71 18 120 € e 160 128 152 203 160 £
e 94 80 95 142 100 € e 11,3 96 14 162 120 €
e 95 49 61 103 100 € o 114 56 71 18 120 €
e 95 80 95 142 100 € e 114 96 14 162 120 €
o 96 49 61 103 100 € e 115 56 71 18 120 €
o 96 80 95 142 100 € e 11,5 96 14 162 120 €
e 97 49 61 103 100 € e 11,6 56 71 18 120 €
e 97 80 95 142 100 € e 11,6 96 14 162 120 €
e 98 49 61 103 100 € e 11,7 56 71 18 120 €
e 98 80 95 142 100 € e 11,7 96 14 162 120 £
e 99 49 61 103 100 £ e 11,8 56 71 18 120 €
e 99 80 95 142 100 € e 11,8 96 14 162 120 €
e 10,0 49 61 103 100 € e 119 56 71 118 120 €
e 10,0 80 95 142 100 € e 119 96 14 162 120 €
e 10,1 56 71 18 120 € e 12,0 56 71 18 120 €
e 10,1 96 114 162 120 € e 12,0 96 14 162 120 €
e 10,2 56 71 18 120 € e 12,5 60 77 124 140 <€
e 10,2 96 14 162 120 € e 125 112 133 178 140 €
e 10,3 56 71 18 120 € e 12,8 60 77 124 140 <€
e 10,3 96 14 162 120 £ e 128 112 133 178 140 £
e 104 56 71 18 120 € e 13,0 60 77 124 140 €
e 104 96 114 162 120 € e 130 112 133 178 140 €
e 105 56 71 18 120 € e 135 60 77 124 140 €
e 10,5 96 14 162 120 £ e 135 112 133 178 140 €

HARTE FAKTEN.

PRAZISIDNSWERKZEUGE
FUR JEDEN EINSATZ.

IMarnmnaoass

PROFESSIONAL TOOLS
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Solid carbide high performance twist drill
NE ER i MICRO | DIN
non-ferrous GRAIN 6537
. l Foret carbure, helicoidal
DIN 6535
ALU w Form HA
aluminium T
[g Taladro de gran potencia de metal duro y macizo
KUPFER
copper 080 . . PUNTA MD ad alto rendimento %&’ @
T 140°
Z
KUNSTSTOFF 51 .‘ Bbicokonpoun3BoanTenbHOe CBEpPo o HSC
plastic CKBO3HOW 3aKanku
el d1 ° i HPC
R W ]
GRAPHIT .
graphite @'QT O DVCX)
2|
h '
lang- W :‘:b‘
spanend | (39
long ship L i 3 “‘“
h T

! L8

3,0 23 31 69 6,0 6,3 43 56 94 8,0 9,2 49 64

A 3 A € A 106 100 £
A 32 23 31 69 60 € A 64 43 56 94 80 € A 93 49 64 106 100 <€
A 36 23 31 69 60 € A 67 24 34 79 80 € A 94 49 64 106 100 <€
A 37 23 31 69 60 € A 68 24 34 79 80 € A 95 49 64 106 100 £
A 38 29 39 77 60 € A 69 43 56 94 80 € A 96 49 64 106 100 <€
A 39 29 39 77 60 € A 70 43 56 94 80 € A 97 49 64 106 100 <€
A 4] 29 39 77 60 € A 7] 43 56 94 80 € A 99 49 64 106 100 <€
A 44 29 39 77 60 € A 72 43 56 94 80 € A 10,0 35 47 89 100 <€
A 45 29 39 77 60 € A 73 43 56 94 80 € A 10,0 49 64 106 100 <€
A 46 29 39 77 60 € A 75 43 56 94 80 € A 10,2 40 55 102 120 £
A 47 29 39 77 60 € A 76 43 56 94 80 € A 10,2 56 74 121 120 €
A 48 20 28 66 60 € A 77 43 56 94 80 € A 110 56 74 121 120 €
A 48 35 47 85 60 € A 78 29 41 79 80 € A 115 40 55 102 120 €
A 49 35 47 85 60 € A 78 43 56 94 80 € A 125 43 60 107 140 £
A 50 35 47 85 60 € A 79 43 56 94 80 € A 130 43 60 107 140 £
A 5] 35 47 85 60 € A 81 49 64 106 100 € A 140 43 60 107 140 €
A 52 B5 47 85 60 € A 82 49 64 106 100 € A 140 60 80 127 140 €
A 54 35 47 85 60 € A 83 49 64 106 100 £ A 145 45 65 15 160 €
A 56 35 47 85 60 € A 85 49 64 106 100 € A 150 45 65 15 160 €
A 57 35 47 85 60 € A 86 49 64 106 100 € A 150 63 86 136 160 £
A 6,1 43 56 94 80 € A 87 49 64 106 100 £ A 16,0 45 65 15 160 €
A 62 24 34 79 80 € A 88 49 64 106 100 € A 16,0 63 86 136 160 <€
A 62 43 56 94 80 € A 89 49 64 106 100 €

Nachfolgewerkzeug,/Replacement article 22.0392,/22.0414
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Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer 22.0414

< di Solid carbide high performance twist drill
NE v ER e : MICRO | DIN
non-ferrous GRAIN 6537
. . Foret carbure, helicoidal avec canatix de réfrigération
DIN 6535
ALU w Form HAK
aluminium =
2 tﬂ Taladro de gran potencia de metal duro y macizo
KUPFER §: I
Q
copper g . I PUNTA MD ad alto rendimento 30°
o 140°
I2 —
KUNSTSTOFF h‘ BbICOKOMPON3BOANTEIbHOE CBEPSIO = HSC
plastie CKBO3HOI 3aKaJIK HPC
d1 -
"\ I D
oraphite n DVCX1
lang- ON
sp::gnd “ ¢ :
long ship & ¢
i
' j d2 L d2 \«

HO

3,0 14 20 62 6,0 4,9 48 57 95 6,0 6,9 64 76 8,0

114
70 24 34 79 8,0
70 43 53 91 8,0
7,0 64 76 114 8,0
71 64 76 114 8,0
71 94 111 149 8,0
72 64 76 114 8,0
72 94 111 149 8,0
73 64 76 114 8,0
74 29 41 79 8,0
74 64 76 114 8,0
74 94 111 149 8,0
75 64 76 114 8,0
75 94 111 149 8,0
76 64 76 114 8,0
7,6 94 m 149 8,0
77 94 111 149 8,0
78 43 53 91 8,0
78 64 76 14 8,0
78 94 111 149 8,0
79 64 76 114 8,0
79 94 111 149 8,0
8,0 43 53 91 8,0
8,0 94 111 149 8,0
8,1 80 95 142 100
8,1 110 123 165 10,0
8,2 80 95 142 100
8,2 110 123 165 10,0
8,3 80 95 142 100
8,3 110 123 165 10,0
84 80 95 142 100

3,0 48 57 95 6,0
3,1 29 34 72 6,0
3,2 14 20 62 6,0
3.2 23 28 66 6,0
3,2 29 34 72 6,0
3,2 48 57 95 6,0
BB 29 34 72 6,0
Bi5 29 34 72 6,0
3,6 29 34 72 6,0
3,7 29 34 72 6,0
3,7 48 57 95 6,0
38 17 24 66 6,0
38 36 43 81 6,0
3.8 58 67 105 6,0
4,0 17 24 66 6,0
4,1 36 43 81 6,0
4,1 58 67 105 6,0
4,2 36 43 81 6,0
4,2 58 67 105 6,0
4,3 36 43 81 6,0
4,4 36 43 81 6,0
44 58 67 105 6,0
4,5 36 43 81 6,0
4,6 36 43 81 6,0
4,6 58 67 105 6,0
4,7 36 43 81 6,0
4,7 58 67 105 6,0
4,8 35 44 82 6,0
4,8 48 57 95 6,0

4,9 70 81 119 6,0
5,0 70 81 119 6,0
51 48 57 95 6,0
5% 48 57 95 6,0
52 70 81 119 6,0
5 48 57 95 6,0
55 70 81 119 6,0
54 48 57 95 6,0
54 70 81 119 6,0
585 48 57 95 6,0
59 70 81 119 6,0
56 48 57 95 6,0
5,6 70 81 119 6,0
5,7/ 48 57 95 6,0
5,7 70 81 119 6,0
58 70 81 119 6,0
519 70 81 119 6,0
6,0 20 28 66 6,0
6,1 94 111 149 8,0
6,2 64 76 114 8,0
6,2 94 11 149 8,0
6,3 64 76 114 8,0
6,4 64 76 14 8,0
6,4 94 111 149 8,0
6,5 64 76 114 8,0
6,5 94 111 149 8,0
6,7 64 76 14 8,0
6,7 94 111 149 8,0
6,8 64 76 114 8,0
6,8 94 11 149 8,0

Al gl gl gl 2l 2l gl i gl gl i gl gl gl 2
dhy dty|dhy dty|dhy b [dh|dh db[db[d db[dh db|d|dh db dhy|dh dh|dh{dh|d|dh db db db|d|dh db

LAl gl 2l 2l a2l gl 2l 2l i gl gl 2l gl gl gl gl 2l o
dhy b [ dh|dh db|dh db |dh|dh db|dh|db[db|dh(db db|dd db|dh db|dd db|dd dh|dh db|dh|dd|dh db
Jl i gl i 2l o 2l N 2l 2l gl o gl 2l gl gl gl 2
ay |y dhy|dhy dhy|dh dh|dh dbdh dbfdy dy dbfdh|dh dn|dd db|dh dh dh|dh{dd dbfdh dbfdh db db|dh

Nachfolgewerkzeug/Replacement article 22.0392



Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer 22.0414

8,5 35 47 89 10,0
8,5 110 123 165 10,0
8,6 80 95 142 100
8,6 110 123 165 10,0
8,7 80 95 142 100
8,7 110 123 165 10,0
8.8 80 95 142 100
8,8 110 123 165 10,0
8,9 80 95 142 100
8,9 110 123 165 10,0
9,0 80 95 142 100
9,0 110 123 165 10,0
91 80 95 142 100
9,1 110 123 165 10,0
9,2 80 95 142 100
9,2 110 123 165 10,0
)3 80 95 142 100

9,3 110 123 165 10,0
9,4 80 95 142 100
o15 110 123 165 10,0
9,6 80 95 142 100
9,6 110 123 165 10,0
9,7 80 95 142 100
9,7 110 123 165 10,0

A 10,5 96 14 162 12,0
A 10,6 96 14 162 12,0

A 108 96 14 162 12,0
A 109 96 14 162 12,0
A 110 40 55 102 12,0
A 110 96 14 162 12,0
A 110 142 159 207 120
A
A
A
A

919 80 95 142 100
9,9 110 123 165 10,0
A 10,0 80 95 142 100
A 10,1 40 55 102 12,0

11,5 96 14 162 12,0
12,0 56 71 18 12,0
12,5 112 133 178 14,0
1815 112 133 178 140
A 140 43 60 107 140
A 140 112 133 178 14,0
A 150 45 65 115 16,0
A 16,0 45 65 115 16,0
A 16,0 128 152 203 16,0

(2 21 2l N 21 g 2l gl gl 2

A 10,2 40 55 102 12,0
A 10,2 142 159 207 12,0
A 10,3 96 14 162 12,0
A 104 96 14 162 12,0

Jl gl il gl a2l o 2l i 2l N 2
an b b dh db| dhy dh|dh dbldd dbldh dbdh dbldh dh
an| dv| dhy db| dy dh| dh|dh dbl bl dh dbldh db| db|dh|dh
| dh| dh dh| dh| dh| dh| bl dh dbh dbh| db| db| db|dh|dh

_-M

EINE GROPBE VISION BRAUCHT EINEN

ZUVERLASSIGEN PARTNER e




22.0418

Solid carbide drill, 2 flutesstraight flutes
E‘E 4 chamfer, hole tolerances H7 ) % MICRO DIN
! GRAIN 6537
. l Foret carbure, 4 lévres, pour percage H7
DIN 6535
H Form HAK
tﬂ Taladro de gran potencia de metal duro y macizo - =
taladro de cuatro fases, para taladrar H7
NE ; )
non-errous . I PUNTA MD ad alto rendimento - a 4 fasi, av .
- di per foratura H7 120
[ —// )
MESSING u Bbicokonpoun3BoaunTenbHOe CBEPIO — HSC
brass Z CKBO3HOW 3aKanku Ans oTBepcTus H7 — HPC
E,T yeTbipexdasHoe cBepsio
129
KUPFER (15} D POLIERT
copper O POLISHED
Kkurz- I
spal::eznd v | &%
short ship %&

A 2 A 114 € A 135 112 133 178 140 £
A 3,2 23 28 66 6,0 € A 7,8 64 76 114 8,0 € A 135 166 182 230 140 £
A 32 29 34 72 60 € A 78 94 108 146 80 £ A 140 112 133 178 140 €
A 33 14 20 62 60 € A 80 29 41 79 80 € A 140 166 182 230 140 €
A 33 23 28 66 60 € A 80 64 76 114 80 € A 145 192 208 260 160 €
A 33 29 34 72 60 £ A 80 94 108 146 80 £ A 150 128 152 203 160 £
A 37 14 20 62 60 € A 85 80 95 142 100 € A 150 192 208 260 160 £
A 38 17 24 66 60 € A 90 110 120 162 100 € A 155 128 152 203 160 €
A 38 36 43 81 60 € A 95 80 95 142 100 € A 155 192 208 260 160 €
A 42 17 24 66 60 £ A 95 110 120 162 100 £ A 16,0 63 83 133 160 €
A 42 36 43 81 60 £ A 100 110 120 162 100 £ A 16,0 192 208 260 160 €
A 48 20 28 66 60 € A 10,2 40 5> 102 120 € A 165 144 171 222 180 €
A 50 48 57 95 60 £ A 10,2 96 14 162 120 € A 170 144 171 222 180 £
A 50 70 78 116 60 € A 10,2 142 156 204 120 € A 175 144 171 222 180 £
A 60 20 28 66 60 € A 110 40 55 102 120 £ A 180 71 93 143 180 €
A 60 48 57 95 60 € A 110 96 14 162 120 £ A 180 144 171 222 180 €
A 60 70 78 116 60 € A 112 96 14 162 120 £ A 185 160 190 243 200 £
A 68 24 34 79 80 € A 120 40 55 102 120 € A 190 160 190 243 200 £
A 68 64 76 114 80 € A 120 96 14 162 120 € A 195 160 190 243 200 €
A 70 24 34 79 80 £ A 120 142 156 204 120 £ A 20,0 55 79 131 200 €
A 70 43 53 91 80 £ A 125 112 133 178 140 € A 20,0 160 190 243 200 £
A 70 64 76 114 80 € A 125 166 182 230 140 £

A 70 94 108 146 80 £ A 130 166 182 230 140 €

Nachfolgewerkzeug ab Sept. 08 lieferbar / Replacement article available from Sept. 08



IQ-DRILL Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer fiir Bohrung H7, 4 Fasenbohrer 22.0419

i B micro | oy
. I Foret carbure helicoidal, pour percage H7, 4 lévres

STAHL | 222

steel m Berbiqui 1Q taladro de gran potencia de metal duro y macizo S —

para taladrar H7-taladro de cuatro fases

di
Sl [
1Q- PUNTA MD ad alto rendimento per foratura H7 30° 0
140°

u BbICOKOMPOW3BOAUTEIbHOE CBEP/IO CKBO3HOW 3aKaiKu — HSC
Ana oTeepcTUa H7 —yeThipexhasHoe cBepao HPC
XFN-2

NANO

Ay
% MY

GTW
GTS

abupjzinN

kurz-
spanend

short ship

L - Bohrungstoleranz / Hole tolerance - Bohrertoleranz / Drill tolerance
d2

36 -0/+0,012 10-18 -0/+0,018 36 +0,004 10-18 +0,007
6-10 -0/+0,015 18-30 -0/+0,021 +0,016 +0,025
6-10 +0,006 18-30 +0,008

|

@ % +0,021 +0,029

a5 | b [0 dhe | suwee |
23 28 66

e 30 6,0 =
e 40 29 36 74 6,0 <
e 50 5 44 82 6,0 <
® 60 35 44 82 6,0 &
e 380 43 53 91 8,0 =
® 100 49 61 103 10,0 &
e 120 56 71 18 12,0 <

Mindestbestellmenge fiir Zwischenab gen 20 Stiick / Minimum order volume for intermediate dimensions 20 pieces ¢ auf Anfrage / on request



Vollhartmetall Hochleistungsbohrer fiir
R Bohrungen H7, iibermaB und untermaB, 4 Fasen 22.09249

EME  Solid carbide twist 1Q-drill for drill

hole tolerances H7, 4 chamfer drill Ig&g‘:ﬂ g3N7
[ ] 0 Foret carbure helicoidal avec canaix de réfrigération,
STS‘:E\;"' z pour percage H7, 4 lévres N ?J:IMG::IS(
LN (13) § EZ  Berbiqui IQ taladro de gran potencia de metal duro y macizo E=——
12 ® para taladrar H7-taladro de cuatro fases
B N Q- PUNTA MD ad alto rendimento per foratura H7 % @
30° 140°
| ks BbicOKONpPOM3BOAMTENBHOE CBEPJIO CKBO3HOM 3aKaSIKM
Ans oTBepcTUs H7 —yeTbipexdasHoe cBepo HSC
HPC
@ D XFN-2
© 2,98 -0,002/+0,004 23 28 66 6 E O NANO
© 2,99 -0,002/+0,004 23 28 66 6 €
© 3,00 H7 23 28 66 6 € 6‘0“ g
© 3,01 -0,002/+0,004 23 28 66 6 € [ )
©3,02 0002/+0004 23 28 66 6 € T XY
. Y ‘ © 3,98 -0,002/+0,004 29 36 74 6 €
spanend > d2 e ©3,99 -0,002/+0,004 29 36 74 6 €
short ship © 4,00 H7 29 36 74 6 S
% ©4,01 -0002/40,004 29 36 74 6 €
© 4,02 -0,002/+0,004 29 36 74 6 )
© 4,98 -0,002/+0,004 35 44 82 6 <
©4,99 -0,002/+0,004 35 44 82 6 €
© 5,00 H7 35 44 82 6 €
© 5,01 -0,002/+0,004 35 44 82 6 S
® 502 -0,002/+0004 35 44 82 6 €
@ © 5,98 -0,002/+0,004 35 44 82 6 €
K@l@ >36 -0,000 © 5,99 -0,002/+0,004 85 44 82 6 =
+0,012 © 6,00 H7 35 44 82 6 e
>6-10 -0,000 © 6,01 -0,002/+0,004 35 44 82 6 @
+0,015 ©6,02 -0002/+0,004 35 44 82 6 €
>10-18 -0,000 ©7,00 H7 43 53 9 8 €
+0,018 ©7,98 0002/+0,004 43 53 91 8 €
>1830 =0,000 0799 -0,002/+0004 43 53 91 8 €
0,021 *8,00 H7 43 53 91 8 =
© 8,01 -0,002/+0,004 43 53 91 8 €
@ © 8,02 -0,002/+0,004 43 53 91 8 <
© 9,00 H7 49 61 103 10 €
ZED :%%‘]’g 9,98 -0002/+0004 49 61 103 10 €
L [ ] —
Y e———
+0,021 b
>10-18 +0,007 © 10,01 -0,002/+0,004 49 61 103 10 €
+0,025 © 10,02 -0,002/+0,004 49 61 103 10 €
>18-30 +0,008 © 11,00 H7 56 71 118 12 <
+0,029 © 12,00 H7 56 71 118 12 €

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung

Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply 22.049249

Werkstoffgruppe | Werkstoff

material group
1.1 36Mn 6 <450 110 0,18 7.000 1260 0,24 4.200 1.000 0,30 3.100 930
1.2 CM45 <650 90 0,18 6.500 1170 0,24 3.800 920 0,30 2.700 810
13 24CrMo5 <850 110 0,18 7.000 1260 0,24 4.200 1.000 0,30 3.100 930
1.4 43CrMo4 <950 90 0,18 6.500 1170 0,24 3.800 920 0,30 2.700 810
21 21MnCr5 <600 80 0,15 5.400 800 0,22 3.200 700 0,28 2.300 650
2.2 26CrMo4 <950 80 0,16 5.400 870 0,22 3.200 700 0,28 2.300 650
28 41CrALMo7 <1100 60 0,15 4.200 630 0,20 2.600 520 0,26 1.800 470
25 34CrALSS <1000 80 0,15 5.400 800 0,20 3.200 640 0,26 2.300 600
2.6 31CrMoV9 >1000 80 0,15 5.400 800 0,20 3.200 640 0,26 2.300 600
3.1 |X36CiMol7 | <700-1000 45 0,08 2.800 220 0,12 1.700 200 0,18 1.000 180
3.2 X12CrS13 <700 45 0,08 2.800 220 0,12 1.700 200 0,18 1.000 180
7.1 GGIS | <260HB 110 0,24 8.000 1900 0,30 5.200 1.550 0,40 3.400 1.350
7.2 0G40 | <200HB 90 0,24 6.700 1600 0,30 4.200 1.250 0,40 2.800 1.120
73 GGG50 |  <250HB 80 0,20 6.400 1300 0,25 4.000 1.000 0,35 2.600 910
74 GGG70 <250HB 70 0,10 4.800 480 0,12 3.000 360 0,15 2.000 300



IQ-DRILL Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer fiir Bohrung H7, 4 Fasen 22.0425

ﬁ B s micro | o
. . Foret carbure helicoidal avec canatx de réfrigération,

STAHL pour percage H7, 4 lévres N :’J:‘mﬁaﬁ

steel [g Berbiqui 1Q taladro de gran potencia de metal duro y macizo e

para taladrar H7-taladro de cuatro fases
. . . 1Q- PUNTA MD ad alto rendimento per foratura H7 E>36° @ 0
140°
b‘ BblCOKONPOU3BOANTENBHOE CBEP/IO CKBO3HOM 3aKanKu HSC
ans oTBepcTus H7 —yeTbipexdasHoe cBepsio HPC
D XFN-2
NANO
&
¢ )
GTW X YR
GTS “ ‘5
kurz-
spanend
short ship

- Bohrungstoleranz / hole tolerance - Bohrungstoleranz / hole tolerance

-0/+0,012 10-18 -0/+0,018 +0,004 10-18 +0,007

6 10 -0/+0,015 18-30 -0/+0,021 +0,016 +0,025
6-10 +0,006 18-30 +0,008

+0,021 +0,029

I 20 T S ST T 2220

° 3,0 6,0 =
A 32 29 34 72 6,0 !
A 38 36 43 81 6,0 =
° 4,0 36 43 81 6,0 €
A 45 36 43 81 6,0 E
° 5,0 48 57 95 6,0 €
° 6,0 48 57 95 6,0 e
A 70 64 76 14 8,0 €
A 75 64 76 114 8,0 i
° 8,0 64 76 114 8,0 =
A 92 80 95 142 10,0 =
A 95 80 95 142 10,0 <
A 102 96 114 162 12,0 €
A 105 96 114 162 12,0 E
A 115 96 114 162 12,0 =
A 120 96 114 162 12,0 <
A 125 112 133 178 14,0 =
A 130 112 133 178 14,0 &
A 155 128 152 203 16,0 =
A 165 144 171 222 18,0 =
A 170 144 171 222 18,0 e
A 185 160 190 243 20,0 €
A 190 160 190 243 20,0 Z
A 195 160 190 243 20,0 =

Mindestbestellmenge fiir Zwischenab gen 20 Stiick / Minimum order volume for intermediate dimensions 20 pieces ¢ auf Anfrage / on request



22.0419
22.0425

IQ-DRILL- 4 Fasen Bohrer fiir H7- Bohrung 5 x D und 8 x D mit/ohne Innenkiihlung. Wir optimieren lhre Fertigung
1Q-Drill 4-chamfer 5 x D and 8 x D with/without interior cooling supply. We optimize your production.

Diese Neuentwicklung aus unserem Hause erfiillt héchste Anforderungen an
die Bohrungsqualitat. Auf Reiboperationen kann in vielen Féllen verzichtet
werden.

This new developement from Karnasch meets highest demands on drill
quality. Reming after drilling is often not necessary any more.

4 Fasen optimal am Bohrumfang positioniert (Abb. 1) erschlieBen neue An-
wendungen. Diese zusatzlichen Fiihrungsfasen stabilisieren bereits in der
Anbohrfase entscheidend das weitere Bohrverhalten.

4 chamfer are optimal ajustet on the drill-diameter (see picture 1) develops
new application. This additional guide-chamfer stabilizes already on the very
beginning of drilling and is responsible for the further drilling process.

Mit 1Q-Drill garantieren wir eine maximale Fluchtungsgenauigkeit (Abb. 2)
und Koaxialitét bei extremen Bohrtiefen besonders iiber 5xD Bohrtiefe.

1Q-Drill guarantees maximal alignment accuracy (see picture 2)
and coaxiality in particular for drilling dephts exceeding 5 x D.

Durch das einzigartige Eigenzentrierverhalten, auch bei unterbrochenem
Schnitt, (Abb. 3) bleibt die Rundheit und Fluchtungsgenauigkeit mit 1Q-Drill
nahezu konstant.

Because of the extraordinary self-centering-ability, also by interrupting drill
holes (see picture 3), the alignment and concentricity stays almost constant.

(Abb. 1)

Fiihrungsfase
re qguide-chamfer

Reibfase
reaming-chamfer

@ Vorteile beim Einsatz mit 1Q-Drill - Advantages 1Q-Drill:

kein Anzentrieren / no center drilling

kein Vorbohren / no predrilling

kein Aufbohren / no counterboring

keine Bohrbuchse / no drill bushing

hohe Oberfléachenqualitdt / Reibqualitat

high surface quality /" reamer quality

hohe Fluchtungsgenauigkeit / high alignment accuracy
Toleranz H7 / tolerance H7

- Bohrungstoleranz / Hole tolerance

-0/+0,012 10-18 -0/+0,018
6 10 -0/+0,015 18-30 -0/+0,021

- Bohrertoleranz / Drill tolerance

+0,004 10-18 +0,007
+0,016 +0,025
6-10 +0,006 18-30 +0,008
+0,021 +0,029




Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer 50<70 HRC 22.0468

Solid carbide twist drill, hard f work materials 50<70 HRC
HRC E|§ olid carbide twist drill, hardness of work materials MICRO | xarnasch
50-70 GRAIN = NORM

. I Foret carbure helicoidal, pour matériaux 50<70 HRC

DIN 6535
Form HA

[a taladro de gran potencia 50<70 HRC (S —

H
I l Punta MD massime prestazioni 50<70 HRC @;5 @
140°

GTW Bbicokonpoun3eoauTenbHoe ceepno 50<70 HRC
e b HHC
kurz- D
spanend HARDLUBE
short ship T < G
A ko “. .
j ® ‘af:‘
® 2,6/M3x0,5 6 3 46 6 € 'Y f“b
e 30 6 3 46 6 €
o s U i =
® 40 12 4 52 2 £
12 g e 42 15 6 65 25 € Hartbohren HHC/60 HRC X 165 Cr Mo V12 -
ST ® 44/M5x0,8 15 6 68 28 € @ 6 Art-Nr. 22.0468
e e 45 15 6 68 28 €
*50 18 6 12 3 €
®53/M6x1 18 6 72 B Karnasd
Y 5'5 ‘|8 6 75 35 € PROFESSIONAL TOOLS
I ® 60 18 6 75 3 € 80 Bohrungen 120 Bohrungen
® 65 25 8 80 40 € 140
® 71/M8 x 1,25 30 8 85 45 € .
e N B B BN 350%
' 100 mehr
e 80 35 8 98 50 € Leistung
® 88/M10x 1,5 42 10 105 57 € 80
A 90 42 10 105 57 € 60 +200%
® 9,3/M10x 1 42 10 105 57 € Zerspan-
A 95 42 10 105 57 € 40 volumen
e 10,0 45 10 111 63 €
e 10,5/M12x1,75 45 12 m 63 € 20
e 108/M12x1,5 45 2 1 g3 € 0
A4 A 115 50 12 119 71 € Ve=12 . Ve=16 VR TYY
1 e 119/ Gl/4 50 12 119 7 |E f00amm/u | ‘@t || £< 006 mmu "f:'
ap=6 mm ap=18 mm » “:‘
beschichtet

unbeschichtet
D e

Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Bohren < 70 HRC

Recommended cutting data for solid carbide twist drill, hardness of work materials >68 HRC

22.0468

HINWEIS: B 8.1 50 - 55 HRC 8.2 56 - 62 HRC 83 63- 70 HRC
Material group
Gewindebohrer zur Hartbe-
arbeitung HHC bis 63 HRC
Art-Nr. 22.2025 dl =26 mm 2.500 100 1.700 65 1.300 40
Art-Nr. 22.2215 15> 25 0,03 > 0,05 10> 15 0,03 > 0,05 7>12 0,02 > 0,04
Art-Nr. 22.2239 d1=30mm 2.100 85 1400 55 1.050 30
15> 25 0,03 > 0,05 10>15 0,03 > 0,05 7>12 0,02 >0,04
d1=35-42mm 1.600 60 1.050 40 800 23
15> 25 0,03 > 0,05 10> 15 0,03 > 0,05 7>12 0,02 > 0,04
d1=45-53mm 1.300 60 800 40 630 25
15> 25 0,04 > 0,06 10> 15 0,04 > 0,06 7>12 0,03 > 0,05
d1=55-60mm 1.050 75 700 40 530 26
15 > 25 0,06 > 0,08 10> 15 0,05 > 0,07 7>12 0,04 > 0,06
d1=71-73mm 900 60 600 35 460 22
15 > 25 0,06 > 0,08 10> 15 0,05 > 0,07 7>12 0,04 > 0,06
d1 =80 mm 800 60 520 33 400 20
15 > 25 0,06 > 0,09 10> 15 0,05 > 0,08 7>12 0,04 > 0,06
d1 =90 mm 700 50 460 30 360 18
15> 25 0,06 > 0,09 10>15 0,05>0,08 7>12 0,04 > 0,06
d1=10,0-10,5 mm 640 50 420 30 330 17
15> 25 0,06 >0,1 10> 15 0,05 > 0,09 7>12 0,04 > 0,07
dl =11,0 mm 580 45 380 25 300 15
15> 25 0,06 >0,1 10>15 0,05>0,09 7>12 0,04 > 0,07
d1=11,9-12,0 mm 520 48 350 25 270 15
15> 25 0,06 > 0,12 10> 15 0,05 > 0,10 7>12 0,04 > 0,08




Hochleistungs-Vollhartmetall-Mehrfasen-Stufenbohrer 22.0471

E |§ High capacity solid carbide subland twist drill MICRO | kaRNASCH
GRAIN NORM

. l Foret carbure étage multiphase a grand rendement
DIN 6535
Form HA

S I

STAHL

steel
[a Taladro de niveles de gran potencia de varias fases y metal duro y macizo

N
. . PUNTA MD a gradini, multifase, ad alto rendimento E%Y @1400

h‘ Bbicokonpon3BoAUTENIbHOE MHOFO(Ma3HOe CTyMneHYaToe HSC

17/)
72z
]
CBEpPJI0 CKBO3HOWN 3aKaJiku — HPC

7
72

D DVC-X2
&
LYY I YN
GTW % A,?:A
GTS P
HRC ®
<52 oM 3 25 6,0 6 88 28 6l e
oM 4 33 6,0 6 1,4 28 66 €
sp'g;‘rez;‘ d M 5 42 6,0 6 13,6 28 66 £
short ship M 6 5,0 8,0 8 16,5 34 79 €
oM 8 6,8 10,0 10 21,0 47 89 €
e M10 8,5 12,0 12 255 55 102 €
° M 12 10,2 14,0 14 30,0 60 107 €
o M14 12,0 16,0 16 345 65 ns €
K@ @ e M 16 14,0 18,0 18 38,5 73 123 €

22.09473

High capacity Solid carbide subland twist drill, with interior coolin
E'ﬁ gn @iy 9 MICRO | KARNASCH

. . Foret carbure étage multiphase a grand rendement, avec arrosage
DIN 6535
STAHL N Form HAK
steel ==

Eg Taladro de niveles de gran potencia de varias fases y metal duro
y macizo con refrigeracion interna

)
. I PUNTA MD a gradini, multifase, ad alto rendimento E%v z
140°

id BbicOKONpPOW3BOAUTENIbHOE MHOTO(ha3HOe CTyneHYaToe HSC
CBEPJIO CKBO3HOW 3aKaKW C BHYTPEHHUM OXAaXAEHUEM HPC
D DVC-X2
O
0w,
o“ b
'Y 0
HRC
<45 ®
M 4 33 6,0 6 11,4 28 66 €
spanend *M 5 42 6,0 6 136 28 66 €
short ship M 6 50 8,0 8 16,5 34 79 €
M 8 6,8 10,0 10 21,0 47 89 €
e M10 8,5 12,0 12 255 55 102 €
o MI12 10,2 14,0 14 30,0 60 107 €
o M 14 12,0 16,0 16 34,5 65 115 <
E

E® @ e M 16 14,0 18,0 18 38,5 73 123



Vollhartmetall Hochleistungsbohrer- und Aufbohrer, 3 Schneiden 22.0520

\ " b ! . A ] .
E|§ Solid carbide twist drill/cordrill, 3 cutting edges MICRO | karnasch
GRAIN NORM
. I Foret 3 lévres, helicoidal en carbure monobloc
DIN 6535
SPEZIAL | FormHA
o [a Broca escariadora de metal duro integral de alto SR
g rendimiento, 3 filos de corte
P lzg / Il I di 3 %} @
GTS ; . l Punta/allargatore MD alto rendimento - 3T 30° .
GRAPHIT h‘ LlenbHO-TBepAOCMIABAABHbIE CRIVPabHbIE HSC
graphite CBEPNa, 3 pexyllue KPOMKH HPC
I
HRC ® D DCV-XG
<52 ° 3,0 12 16 46 3 € Q
° 3,0 29 33 61 3 €
e 40 17 22 55 4 € Bl
S e 40 38 43 75 4 € A ‘,:.
short ship e 50 20 26 62 5 € @ ‘O‘A‘
° 50 46 52 86 5 €
o 6,0 21 28 66 6 €
. 6,0 50 57 93 6 €
° 70 26 34 74 7 €
° 70 61 70 109 7 €
. 8,0 27 37 79 8 €
] 8,0 65 75 17 8 €
. 9,0 29 40 84 9 €
° 9,0 70 80 125 9 €
b ° 10,0 31 44 90 10 €
d2 . 10,0 75 87 135 10 €
° 12,0 37 50 102 12 €
° 12,0 88 100 150 12 €

22.0525

E|§ Solid carbide twist drill/cordrill, 3 cutting edges
MICRO | kARNASCH
GRAIN NORM
. l Foret 3 lévres, helicoidal en carbure monobloc avec canaux
de refrigeration DIN 6535
SPEZIAL | Form HAK
[a Broca escariadora de metal duro integral de alto rendimiento =
3 filos de corte, refrigeracion interior
]
%TI'VSV . . Punta/allargatore MD alto rendimento - 3T %j ’
30° ‘ 140°
GRAPHIT h‘ LlenbHO-TBepAOCMIaBABHbIE CIMPa/bHbIE CBEPNA, HSC
graphite 3 pexyuime KpoOMKU C BHYTpeHHen noaayen Cox HPC
HRC 7] | ovexe
<52 &
kurz- 0N
spal:lr:nd “ ¢ :
short ship [Q [
° 4,0 40 43 82 6 €
° 5,0 45 52 92 6 €
° 6,0 50 57 95 6 €
° 8,0 65 75 115 8 €
e 100 7S 88 130 10 €
° 12,0 88 100 150 12 €




PKD- beschichtete Vollhartmetall- Hochleistungsbohrer Vierfasenbohrer 282.0526

DURO- d1 2 solid carbide four-phase drill with PCD tips
ALU PLASTE WYY - Elﬂ P P PKD DIN
> 6% Si DURO- MICRO-GRAIN 6537
PLASTICS
. l PKD foret 4 lévres, pour percage H7
DIN 6535
ALU  HRC SPEZIAL = Form HAK
<6%si 55-72 : S~
% [a Talandro de gran potencia de PCD cuatro fases, =
6: para taladrar H7
T Aramid- 3
aluminium  _, faser 20 l Punta PCD - a 4 fasi per foratura H7
AFK-SFK | P 0° 130°
MESSING | Hybrid- i‘ PCD BbicokonpousBoAuTeNbHOE CBEPIO HSC
bross stoffe h CKBO3HOW 3aKafKku Ans oTBepcTms H7 —
v yeTbipexdasHoe cBepno
KUPFER | CFK-ALU GELAPPT
copper | | Composite LAPPED
Y

GFK-CFK  GRAPHIT
GFK-CFK  graphite

[
O

aR
AR,

THERMO-

PLAST NE
THERMO-  non-ferrous
PLASTICS
®

. 8,0 64 76 114 8,0 €
° 8,0 94 108 146 8,0 €
e 100 80 95 142 10,0 €
e 100 110 120 162 10,0 €
° 12,0 56 71 118 12,0 €
° 12,0 96 114 162 12,0 €
° 12,0 142 156 204 12,0 €

—ll®

VHM-Maschinengewindebohrer 50 < 63 HRC < 1,5 x D 22.2025

= . .
Maschine Taps, metric 50 < 63 HRC
HRC EfS e micro | DIN
50-63 GRAIN 376
. l Taraud carbure, pour matériaux 50<63 HRC
1SO 2
= M eHx
[ﬂ Macho para roscar a maquina 50 < 63 HRC
45xP
50-63 =
] A Maschio a macchina 50 < 63 HRC HRC
Form D
GTW i‘ MpubopHbIA MeTymK 50 < 63 HRC @' HHC
GTS
kurz-
spanend XXM-1
short ship
Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Maschinengewindebohrern 50 < 63 HRC
Recommended cutting data for Micro Grain Maschine Taps 50 < 63 HRC
50 - 54 HRC 55 <59 HRC 60 < 63 HRC %%
Vc=4-6 m/min Vc=3-5m/min Vc=2-4 m/min
Vorausgesetzt werden stabile Maschinenverhaltnisse. Wir empfehlen Synchronspindel. Keinesfalls von Hand schneiden.
Prerequisite are stabil machines. Absolutely no manual use. We recommend Syncronspindl. Only with machine.
®
N *M 3 0,5 56 14 18 35 2,7 2,6 e
e M 4 0,7 63 14 21 4,5 34 35 =
4N *M 5 038 70 20 25 6.0 4,9 44 €
' Eva °*M 6 1,0 80 24 30 6,0 49 53 £
*M 8 1.25 90 24 35 8,0 6,2 71 =
® M 10 15 100 26 39 10,0 8,0 8,8 E
*M12 1,75 110 24 - 9,0 70 10,5 e

HO



VHM-Maschinengewindebohrer Feingewinde 50 < 63 HRC < 1,5 x D

HRC
50-63

GGG

GTW
GTS

kurz-
spanend

short ship

Farras

g Ed2~>

Efd  Maschine taps metric fine thread 50 < 63 HRC

. l Taraud carbure, filetage a pas fin, pour matériaux 50<63 HRC
[a Macho para roscar a maquina rosca fina 50 < 63 HRC

. l Maschio a macchina - filettatura del passo minimo 50 < 63 HRC

h‘ MpubopHLIN METYMK, NPeLn3noHHas pesbba, 50 < 63 HRC

Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Maschinengewindebohrern 50 < 63 HRC
Recommended cutting data for Micro Grain Maschine Taps 50 < 63 HRC

50 - 54 HRC 55 <59 HRC 60 < 63 HRC
Vc=4-6 m/min Vc=3-5m/min Vc=2-4 m/min

Vorausgesetzt werden stabile Maschinenverhaltnisse. Wir empfehlen Synchronspindel. Keinesfalls von Hand schneiden.
Prerequisite are stabil machines. Absolutely no manual use. We recommend Syncronspindl. Only with machine.

® N0/
*M 8 10 90 18 S5 8 6,2 13 =
* M 10 1.0 90 18 35 10 8,0 93 €
* MI12 15 100 18 - 9 70 108 €

HRC
50-63

GGG

GTW
GTS

kurz-
spanend

short ship

PN

HO

’ Ed2~>

EE Solid carbide Withworth screw tap 50-63 HRC

. l Taraud carbure Withworth, pour matériaux 50-63 HRC
[a VHM-Withworth macho de roscar 50-63 HRC

B A Waschio md Withworth 5063 HRC

i‘ TeepaocnnasHbIN MeT4nk Withworth 50-63 HRC

Richtwerte fiir den Einsatz von VHM-Maschinengewindebohrern 50 < 63 HRC
Recommended cutting data for Micro Grain Maschine Taps 50 < 63 HRC

50 - 54 HRC 55 <59 HRC 60 < 63 HRC
Vc=4-6 m/min Vc=3-5m/min Vc=2-4 m/min

MICRO
GRAIN

MF

50-63
HRC

v

22.2215

DIN
37

1SO 2
6HX

45-P

Form B

HHC

XXM-1

22.2239

MICRO
GRAIN

G

HRC
50-63

DIN
5156

1SO
228/BSP

45xP

Form D

=

Vorausgesetzt werden stabile Maschinenverhaltnisse. Wir empfehlen Synchronspindel. Keinesfalls von Hand schneiden.

Prerequisite are stabil machines. Absolutely no manual use. We recommend Syncronspindl. Only with machine.

°Gl/8 28 90 16 7 55 88 €
°Gl/4 19 100 18 1 90 M9 €

XXM-1



Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung ab 1,0 @ - 2,9 @
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply

22.0322

Wir empfehlen eine Pilotbohrung bei iiberlangen Werkzeugen mit 18xD. Verwenden Sie fiir diese Pilotbohrung die Art-Nr. 22.0341 - 4xD ohne
Innenkiihlung. Alternativ Art.-Nr. 22.0322 mit Innenkiihlung in den kiirzesten lieferbaren Ausfiihrung. Diese Pilotbohrer sind mit der Durchmessertoleranz m7 auf die
tiberlangen Werkzeuge mit tol. h7 abgestimmt. Empfohlene Bohrtiefe der Pilotbohrung 3-5xD. KiihImitteldruck 30-80 bar.

We recommended a pilot drilling for the excess length tools art-no. 22.0322 - 18xD. Please use for the pilot drilling our art-no. 22.0341 - 4xD
without interior cooling. Alternative art-no. 22.0322 with interior cooling in the shortest 13 version. These pilot drills are, with the diameter tolerance m7, to the excess
lenght tools with tolerance h7 coordinated. Recommended drilling depht of the pilot borehole 3-5xD. Coolant pressure 30-80 bar.

6xD 12xD 18xD
08 0,6 04

Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte gelten nur beim
Einsatz von Schrumpf- oder Hydrodehnspannfuttern.

Werkstoff

Festigkeit
Harte

Schnittge-
schwindig-
keit Vc (m/min)

Vorschub pro Umdrehung (mm)
bezogen auf Bohrerdurchmesserbereich
10-290

St37, 5t42, C22, GS38 bis 600 N/mm? 100-120 0,07 -0,15
St50, St60, €35, GS52 bis 700 N/mm? 85-105 0,07 -0,15
St70, C45, GS62 liber 700 N/mm? 7590 0,05-0,12
16MnCr45, 42CrMo4, bis 900 N/mm’
50CrNi13, C60 65-85 0,06-0,12
90 MnCrVv8, 100Cr6 bis 1000 N/mm? 50-70 0,05-0,12
X210Cr12, 34 CrAINi7 liber 1000 N/mm? 4060 0,05-0,12
X12Cr Nis 18 8 3560 0,04 -0,08
X10CrNINb 18 9 3560 0,04 -0,08
GG 20, GGG40, GTS45 bis 200 HB 85-105 0,15-0,25
GG30, GGG6O, GTW40 bis 250 HB 7590 0,15-0,25
GG40, GGG70, GTS70 iiber 250 HB 65-80 0,15-0,25
350-450 HB 40-70 0,06-0,12

Die angegebenen Richtwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach Bohrtiefe
bezogen auf den Durchmesser mit dem Korrekturfaktor KFv zu multiplizieren.

The indicated standard values for the cutting speed Vc depends on drilling depth
related to the diameter to multiply by the correction factor KFv.

Praxistest Minibohrer Vollhartmetall mit Innenkiihlung

12 x D Bohren ab 1,0 mm mit Innenkiihlung
ist nicht jedermann'’s Sache!

Als Vorreiter in Sachen HSC-Bohren mit Bohrtiefen iber 5 x D
haben wir uns in der Branche einen Namen gemacht. Weltweit
haben wir bei unzéhligen Kunden die Bearbeitungszeiten um bis zu
600% reduziert und gleichzeitig die Prozesssicherheit und
Standzeit um ein vielfaches erhéhen kénnen.

Das neueste Produkt sind MINI-Vollhartmetallbohrer ab 1,0 mm
mit Innenkiihlung mit einer Bohrtiefe von 12 x D. Der Wettbe-
werbsdruck unserer Kunden in der weltweit zunehmenden
Globalisierung hat uns dazu bewogen diesen Schritt zu gehen.
Diese HSC-Minibohrer mit Innenkiihlung 6 x D und 12 x D kénnen
in den Abmessungen 1,0 mm bis 2,9 mm um 0,1 mm steigend ab
Lager geliefert werden.

Ab 3,0 mm bis 20,0 mm kénnen Sie auf das bestehende Programm
in3xD/5xD/8xD/ 12 x D zuriickgreifen.

Bohrtiefe

22.0322

12 x D drilling starting from 1,0 mm with interior
cooling supply isn't everyones thing.

As pioneer in HSC-drills with drilling dephts over 5 x D our reputa-
tion is well known all over the world. Productive time of our custo-
mer decreased up to 600%. Increased process security and cutting-
edge live at the same time.

The latest products are Mini-solid carbide drills, starting from 1 mm
with interior cooling supply with drilling depht up to 12 x D.
The competition-pressure from our customers in the worldwide incre-
asing globalization forced us into this direction.

These HSC-Mini drills with interior cooling supply 6 x D and 12 x D
can be supplied in the dimensions 1,0 mm to 2,9 mm in 0,1 mm
steps from stock.

From 3,0 mm to 20,0 mm see our existing program in 3 x D, 5 x D,

8xD, 12xD.

%3
mm / min




Richtwerte fiir den Einsatz von KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrern

22.0390

mit Innenkiihlung < 30 x D

Wir empfehlen bei diesen High-Speed-Tieflochbohrern der Serie 22.0390 eine
Pilotbohrung vorzunehmen. Verwenden Sie bevorzugt ein Werkzeug mit 3xD Bohrtiefe
und Stufensenkung (22.0389) oder alternativ (22.0405) bis 5xD Bohrtiefe mit Innenkihlung.
Der Spitzwinkel von 140° sowie die Durchmessertoleranz m7 sind darauf abgestimmt.
Ein Mindestkiihimitteldruck von 30 bar ist ausreichend. <20xD iiber 20xD 50 bar.

Jetzt mit 22.0390 anbohren (ca. 1-2xD) mit reduzierter Vorschub- und Schnitt-
geschwindligkeit ca. 40-50% der empfohlenen Werte. Danach ohne Unterbrechung die
Vorschub- und Schnittgeschwindigkeit auf die empfohlenen Richtwerte erhéhen. Diese
Bohrstrategie sollte ohne liiften oder Vorschubunterbrechung erfolgen.

Nach Erreichen der Bohrtiefe ist die Drehzahl auf ca. 30% zu reduzieren, um aus der
Bohrung heraus zu fahren. Auch ein Stillstand der Spindel kann im Extremfall von Vorteil
sein. Unser Nachschleifservice garantiert Ihnen kurze Lieferzeiten mit 100%
Standzeitgarantie.

We recommend that you drill a pilot hole when using series 22.0390 high-speed, deep
hole drill bits. Preferentially you should use a tool with 3xD drilling depth (22.0405), or
alternatively up to 5xD drilling depth with internal cooling. The point angle of 140° as
well as the diameter tolerance m7 are aligned. A minimum coolant pressure of 20-30 bar
is sufficient.

Now drill using the 22.0390 series (approx. 1-2xD), with a reduced feed rating and cut-
ting speed of approx. 40-50% of the recommended value. Then increase the feed rating
and the cutting speed, without interruption, to the recommended benchmarks. The drilling
strategy should be conducted without ventilation of interrupting the feed rate.

After reaching the desired drilling depth, the drill speed should be reduced to approx. 30%
in order to extract the drill from the hole. The drill being completely still can be an advan-
tage in extreme cases. Our regrinding service ensures short delivery times and a 100% life-
time guarantee.

Werkstoffgruppe Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Umdrehung (mm/U) bezogen auf den Bohrdurchmesser
Material group Ve m/|
3,0
115 Mn Pb 30
46520 Min. |0,08 0,12 014 016 0,20 0,25 0,27
D . N
1 ?10 SSN%r? 37 '6‘:6“" Vego-T1o
46 Pb 20 Max. |0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
C22
C45 .
C60 Min. |0,08 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25 0,27
C30E S i
12 Case o f: Vc 80 - 100
C60E
100 Cr Mn 6 Max. |0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
43 Cr Mo 4
50 Mn Si 3
36 Ni Cr6 Min. |0,08 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25 0,27
D + N
13 o &%, veso-100
o
41 Cr4 Max. | 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
42 Cr Mo 4
1.5752 / 14 Ni Cr 14 Min. |0,08 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25 0,27
D + N
22 Y700/ 16 Min e 5 Ry v
1.7264 / 20 Cr Mo 5 Max. | 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
1.8540 / 34 Cr Al 6 Min. |0,08 0,10 0,11 0,12 0,15 0,18 0,20
1.8519 / 31 Cr MoV 9 “‘a' . :
e 18550 / 34 Cr Al Ni 7 ly V0%
Max. | 0,16 0,18 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
1.1750 / C75W
1.2067 / 102 Cr 6 .
12080/ X210 Cr 12 = . Min. |0,08 0,10 0,11 0,12 0,15 0,18 0,20
2.1 1.2083 / X42 Cr 13 K )
12343/ X38 Cr Mo V5 44y Veb0-80
1.2419 / 105 WCr 6 Max. |0,16 0,18 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
1.2767 / X45Ni Cr Mo 4
0.6010 / EN-GJL-100 (GG10)
0.6020 / EN-GJL-200 (GG20) Min. 0,12 0,15 0,16 0,20 0,25 0,28 0,30
D + N
I oot mioianon | why s o
0.6035 / EN-GJL-350 (GG35) Max. |0,16 0,18 0,20 0,25 0,32 0,38 0,40
0.6040 / EN-GJL-400 (GG40)
0.7040 / GGG 40
73 0.7050 / EN-GJS-500-7 (GGG50) Min. 0,12 0,15 0,16 0,20 0,25 0,28 0,30
D + N
75 08035,/ ENGMIS04 (cTuag| ok Ve80-100
7.6 0.8170 / EN-GIMW-700-2 (GTS70) Max. |0,16 0,18 0,20 0,25 0,32 0,38 0,40
EN-GJV250 (GGV25)
EN-GJV350 (GGV35) Min. 0,12 0,15 0,16 0,20 0,25 0,28 0,30
D . N
3 ENGIVS00 (GGVS0) gy Voo
Si Mo 6 Max. | 0,16 0,18 0,20 0,25 0,32 0,38 0,40
EN-GJS-800-8 (ADI800) Min. 0,10 0,12 0,13 0,16 0,20 0,22 0,25
ADI EN-GJS-1000-5 (ADI1000) o )
800 - 1400 N EN-GJS-1200-2 (ADI1200) aly V0%
EN-GJS-1400-1 (ADI1400) Max. | 0,12 0,15 0,16 0,20 0,25 0,28 0,30
TOOLOX 33
HB 280-330/=27-33 HRC %‘% Vc 40 - 50 Min. 0,08 0,10 0,15 0,18 0,20 0,22 0,25
TOOLOX 44 "A.:‘A
HB 410475,/~4147 HRC 4% Ve30-40 Max. |0,08 010 014 016 018 020 022



Bohrstrategie von Karnasch - VHM- Bohrer bis 12 mm Durchmesser und iiber 18xD Auskraglange 13
Drilling strategy from Karnasch - VHM drill bits up to 12 mm in diameter and in excess of 18xD protection length I3 22.0390

Drehzahl in Abhéngigkeit von Durchmesser und Auskraglénge I3
99 g1ang ®=100 @=125
; , , 20000
Uberhohte Drehzahlen kénnen im Extremfall durch Zentrifugalkrafte zum |
Werkzeugbruch fithren. Zu hohe Anfangsbeschleunigung sowie plétzliche Rich- 4
tungsanderungen dieser tiberlangen schlanken Werkzeuge sind zu vermeiden. 4 ®-170
Karnasch empfiehlt daher Drehzahlkritische Bereiche nicht zu tiberschreiten 15000
(siehe Tabelle). 1
. ®=200
The drill speed is dependent on the diameter and protection length I3 T
10000 ®-220
Excessive drill speeds could result in the tool breaking through the centrifugal T /®= 250
force created. You should avoid drastically increasing the speed of the drill from 8000 ‘
the outset, as well as abruptly changing the direction of these long, slender tools. : //
Karnasch therefore recommends that you do noot exceed the critical speed ranges 5000 ]
(see the tables). ]
_'; |
E T T T U
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Werkzeugdurchmesser mm Auskraglange @
Beispiel:

Durchmesser d1 = 10 mm
Auskraglange 13 =220 mm
Drehzahlkritischer Bereich max. 8000 min -1

Richtwerte fiir den Einsatz der Karnasch VHM- Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung < 40xD 22.0390

Kiihlschmierstoffmengen bei der MMKS- Bearbeitung Kiihlschmierstoffmengen bei konventioneller Kiihlung
=== (lverbrauch (ml/h) === Luftverbrauch (m:/h) === Emulsion oder Ol (I/min)
10 110
9 /‘ 100 25
8 / 90 1 Mindest: Kiihimitteldruck 50 bar
7 / 80 20
6 / 70 1
/ /
5 // /, 60 15 /
3 P // 40 10
2 7 30 § - ~
—~ 3 ~
1 20 s 5
- - E -
0,5 = 10 2
>
354 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 20 354 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Werkzeugdurchmesser mm Werkzeugdurchmesser mm

Testergebnisse:  Anforderung: Material 1.2343 / X38 Cr Mo V5 / Bohrtiefe 220 mm

Bohrstrategie:

Pilotbohrer Art. 22.0405 100 x 35 Tieflochbohrer Art. 22.0390 10 @ x 220
Vc: 65 Ve 50

U/min: 2070 U/min: 1590

Vf: 310 VFf: 190

f: 0,15 f: 0,12
Bohrtiefe: 20 mm Bohrtiefe: 220 mm

Kiihlmitteldruck: 30 bar



Richtwerte fiir den Einsatz der Karnasch HSC-Micro-Drill ohne Innenkiihlung

22.0341

Recommended cutting data for HSC-micro-drill, without interior cooling supply

Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm,/U) Bei Bohrtiefen iiber 4 x D empfehlen
Werkstoffgruppe Werkstoff schwindigkeit bezogen auf den Bohrdurchmesser wir die "Soft Inn" Strategie. Diese
Material group Bohrstrategie begiinstigt d Spi
Ve (m/min) 08 | 10 | 12| 16 | 20| 25| 30 onrstrategie begunstigt den  >pane-
transport und erhéht die Produktions-
5t37,5t42, C22, 653P sicherheit um ein vielfaches.
11-12-13 St50, St 60, CK45, 90-160 |<0,10 | <0,12 | <0,15 }<0,20 |<0,25 |<0,28 |<0,35
C35, 45Mn6 Kein Anzentrieren oder Fiihrungs-
53MnSi4, 16MnCr5 bohrungen. Dadurch reduzieren Sie
14-15-21 90MnCrv8, 31NiCr14 70-120 [<0,04 |<0,06 | <0,14 |<0,25 |<0,28 |<0,30 |<0,35  lhre Produktionszeiten um ca. 15%
CK60, 41CrAIMo7 sowie die Lagerkosten um 50 %.
100Cr6, 20MnCr5,
2.1 31CrMo12, 42CrMo4, 50-100 |<0,06 |<0,08 | <0,12 | <0,16 |<0,20 |<0,22 |<0,25
L d0lie, I. Die Toleranz der Bohrspindel sollte
X210CrW12, X165CrMoV12, weniger als 0,002 mm betragen.
31-32 75CrMoNi6, 56NiCrMoV7 30-60 <0,07 | <0,12 | <0,15 |<0,20 |<0,25 [<0,28 |<0,30 The run out with a drill in a spindle
should be less than 0,002 mm.
GG20- GG 50 : fehlen fir di iohTech
71-72-73 GGG40 - GGG70 I emplenlen o ciese Highech
74-75-176 GTW/GTS <150 <0,15 [<0,20 |<0,25 |<0,30 |<0,35 | <040 |<0,45 ha(itel,:'n e de satz von Schrump
The shrink fit system acts as an
effective holder.

Wichtige Einsatzkriterien zu Karnasch VHM-Bohrern:

Wahl der geeigneten Spannmittel: Die erforderliche Spannung der Bohrer ist
die Zylinderschaftaufnahme nach DIN 6535 Form HAK/HA. Hohe
Rundlaufgiiten und kraftschliissige Spannungen weisen auBerdem Dehn-
spannfutter sowie Schrumpfspannfutter auf. Bei optimaler Spannung der
Werkzeuge sind hohe Fluchtungsgenauigkeiten und Oberflachenguten erziel-
bar. In vielen Fallen kann deshalb auf Reiboperationen verzichtet werden.
Der Rundlauffehler beim rotierenden Werkzeug sollte 0,015 mm nicht
liberschreiten. Die Werkzeuge sind aufgrund ihrer geometrischen
Auslegung und Eigensteifigkeit zum Bohren ins Volle geeignet.
Arbeitsgdnge wie Anzentrieren, Vorbohren und Aufbohren sollten entfal-
len, um beim Ansetzen der Werkzeuge eine Verlagerung der Rotationsachse
zur Vorbohroperation auszuschlieBen. Ferner wird ein ungiinstiger Eingriff
der Bohrerspitze bei abweichendem Spitzenwinkel zum Vorbohrwerkzeug ver-
mieden. Ist eine Anfasung erforderlich, sollte das Anfasen nach der
Bohroperation erfolgen. Die in der Schnittwerttabelle angegebenen
Vorschubwerte sollten nicht unterschritten werden, um einen kontrollier-
ten Spanbruch (Kommaspan) zu erhalten. Bei zu kleinem
Spanmittenquerschnitt (Vorschub zu gering) wird zu wenig Warme iiber den
Span abgefiihrt, die Temperatur geht vermehrt in das Werkzeug Uber; dies
fihrt zu Standzeitverlust.

Bei unterbrochenem Schnitt, z. B. Eintritt- und Austrittschrdgen oder Quer-
bohrungen, sollte in diesem Bereich mit reduzierten Vorschubwerten gefah-
ren werden. Die Bohrer sind mit ausreichender Kiihlschmierung einzuset-
zen. Zur Erzielung guter Bearbeitungsergebnisse sollten hochwertige halb-
synthetische oder Emulsions Kiihlschmierstoffe (min. 10% Ol) und EP-
Zusatze verwendet werden. Dadurch lassen sich langere Standzeiten sowie
héhere Toleranzgenauigkeiten und Oberflichengiiten erzielen. Uber 5 x D
Bohrtiefe ist unter unglinstigen Gegebenheiten ein- oder mehrmaliges
Ausspanen erforderlich. Ab 8 x D sollte beim Anbohren der Vorschub
um 50% verringert werden. Bei VHM-Bohrern mit Innenkiihlung sind
40 - 50 bar Kiihimitteldruck notwendig um den optimalen Spéineflul3 zu
gewdhrleisten!

Important criteria for the use of Karnasch VHM drills

Selection of the appropriate means to achieve tension: The tension the drill
requires Is the cylinder shank seat in accordance with DIN 6535 Form
HAK/HA. In addition to that high-precision true running and non-positive
tensions show stress chuck and contraction chuck. With the tools having an
optimum tension both high-precision true alignment and high quality sur-
faces can be achieved. In many cases there is therefore no need of friction
operations. The eccentricity of revolving tools should not exceed 0,015 mm.
Due to their geometrical layout and inherent stiffness the tools are qualified
for drilling at maximum power. Working cycles such as precentring, pilot-dril-
ling and boring open should not be carried out to avoid the rotational axis
shifting to the pilot-drilling operation when the tools are put on. Furthermore,
an unfavourable intervention of this bits with the point angle deviating to
the pilot-drilling tool is avoided. Should chamfering be required, the cham-
fering is to be carried out after the drilling operation.

The advance values should not be lower than those specified in the cut value
chart to achieve a controlled chip breakage. When the chip centre cross-
section is too small (advance is insufficient) an insufficient quantity of heat
is carried off trough the chip. The temperature penetrates more and more into
the tool, resulting in loss of toll life. In case of an interrupted cut, e.g. appro-
ach inclinations and emersion inclinations of transverse drillings reduced
advance values should be applied in this area. The drills are to be operated
with sufficient cooling lubrication. To achieve good working results, high-qua-
lity half synthetic or emulsion cooling lubricants (min. 10 oil) and EP additi-
ves are to be used. By that means a longer tool life as well as higher tole-
rance precisions and surface qualities can be achieved. Given more than 5
x D drilling depth chamfering is required once or repeatedly under unfavou-
rable conditions. From 8 x D onwards the advance should be reduced by
50% when spot-drilling. Solid carbide drills with interior cooling require 40
- 50 bar cooling agent pressure to ensure an optimum of chip flow.



22.0403
22.0471

22.04902
22.0419

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

Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte gelten

Die rechts angegebenen Richtwerte fiir 1xD 2xD 3xD 5xD
nur beim Einsatz von Spannfuttern nach DIN 1835 Form E und

die Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach KFv

Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser
mit den untenstehenden Korrekturfaktoren
KFv zu multiplizieren.

1.2 1.0

08 0,7

Hydrodehnspannfuttern.

Werkstoff Festigkeit Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
N/mm? schwindigkeit Bohrerdurchmesserbereich von - bis
Ve (m/min)| £10% || @ 3-5 058 0812 0 12-16 0 16-20

St 42-8 <450 80 0,18 0,24 0,30 0,35 0,40
C 50 <650 70 0,18 0,24 0,30 0,35 0,40
51Si7 <600 65 0,15 0,21 0,27 0,30 0,35
26 Cr Mo 4 <950 50 0,15 0,21 0,27 0,30 0,35
100 Wv4 <1100 40 0,15 0,21 0,27 0,30 0,35
31 Cr Mo V9 <1200 65 0,15 0,20 0,25 0,30 0,32
X42Cr13 <700 65 0,15 0,20 0,27 0,32 0,35
$2928 <1400 35 0,08 0,12 0,15 0,20 0,25
GG 15 > 180 HB 75 0,22 0,30 0,40 0,50 0,58
GG 30 > 350 HB 70 022 0,30 0,40 0,50 0,58
GGG 60 > 200 HB 70 0,20 0,25 0,35 0,40 0,45
GTW 3504 >230 HB 70 0,20 0,25 0,35 0,40 045
Toolox 44 45-55 HRC 30 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14
Toolox 33 800-1100 N/mm? 35 0,08 0,12 0,15 0,20 0,22
HARDOX 400 <1200 40 0,03-0,06 | 0,06 0,08 0,10 0,12
HARDOX 450 <1400 35 0,03-0,06 | 0,06 0,08 0,10 0,12
HARDOX 500 <1550 30 0,02-0,05 | 0,06 0,06 0,08 0,10
WELDOX 420,460 | <550 50 0,04-0,07 | 0,08 0,10 0,12 0,15
WELDOX 500 <620 50 0,04-0,07 | 0,08 0,10 0,12 0,15
WELDOX 700 <860 50 0,04-0,07 | 0,08 0,10 0,12 0,15
WELDOX 900,960 | < 1040 40 0,03-0,06 | 0,08 0,10 0,12 0,13
WELDOX 1100 <1350 30 0,02-0,06 | 0,07 0,08 0,10 0,12

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung

Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply

Die angegebenen Richtwerte fiir die
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser
mit den untenstehenden Korrekturfak-
toren KFv zu multiplizieren.

1xD 3xD

5xD 8xD

12xD

1.2 09

08 0,7

0,6

Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen
Richtwerte gelten nur beim Einsatz von Spannfuttern
nach DIN 1835 Form E und Hydrodehnspannfutter.

22.0405 22.0406
22.09a25 22.0473

Werkstoff Festigkeit Schnittge-
N/mm? schwindigkeit
Ve (m/min)| +10% 01216 @ 16-20

St 42-8 <450 180 0,08-0,16 | 0,22 0,28 0,35 0,37
C50 <650 180 0,08-0,15 | 0,20 0,25 0,30 0,35
51 Si7 <600 70 0,05-0,08 | 0,12 0,15 0,20 0,25
26 Cr Mo 4 <950 160 0,08-:0,15 | 0,20 0,25 0,30 0,37
100 Wv4 <1100 130 0,08-0,15 | 0,20 0,25 0,30 0,37
31 CrMo V9 <1200 160 0,08-0,15 | 0,20 0,26 0,32 0,37
X42Cr13 <700 130 0,080,15 | 0,20 0,26 0,32 0,37
$2928 < 1400 90 0,08-0,10 | 0,12 0,15 0,20 0,25
GG 15 > 180 HB 150 0,14-0,25 | 0,30 0,40 045 0,50
GG 30 > 350 HB 130 0,12-0,20 | 0,25 0,35 0,40 0,45
GGG 60 > 200 HB 130 0,12-0,20 | 0,25 0,35 0,40 0,45
GTW 3504 > 230 HB 100 0,04 0,06-0,10 | 0,12 0,15 0,20
Toolox 44 45-55 HRC 50 0,04-0,08 | 0,09 0,11 0,14 0,15
Toolox 33 800-1100 N/mm? 60 0,050,10 | 0,12 0,15 0,20 0,22
HARDOX 400 <1200 40 0,04-0,08 | 0,08 0,10 0,12 0,14
HARDOX 450 < 1400 35 0,04-0,08 | 0,08 0,10 0,12 0,14
HARDOX 500 <1550 30 0,03-0,06 | 0,08 0,08 0,10 0,12
WELDOX 420/460 | <550 60 0,07-0,09 | 0,10 0,12 0,15 0,18
WELDOX 500 <620 60 0,07-0,09 | 0,10 0,12 0,15 0,18
WELDOX 700 <860 60 0,07-0,09 | 0,10 0,12 0,15 0,18
WELDOX 900,960 | < 1040 45 0,06-0,08 | 0,10 0,12 0,15 0,16
WELDOX 1100 <1350 35 0,04-0,08 | 0,08 0,10 0,12 0,14



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

1xD
12

2xD
1,0

3xD
0,8

5xD
0,7

Die angegebenen Richtwerte fiir die
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser
mit den untenstehenden Korrekturfak-
toren KFv zu multiplizieren.

Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte gelten nur
beim Einsatz von Schrumpf- und Hydrodehnspannfuttern.

Werkstoffgruppe! |2 <100
Material group

Festigkeit
Harte

Schnittge-
schwindig-

Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Bohrerdurchmesserbereich von - bis

keit Vc (m/min)  3-5 5-8 812 12-16
31-32- X12CrNis18/8
41-42- 20- 30 0,04-0,10) 0,05-0,15} 0,05-0,18| 0,08-0,20] 0,10-0,20
4.3 X10CrNiNb18/9
6.2 -6.2 15 - 40 0,02-0,07] 004-0,10§ 0,06-0,12 008-0,15] 0,08-0,15
71-72- GG 20, bis 200 HB
73 GGG40 70-110 010-025) 015-0,30} 0,20-0,40{ 0,25-0,45] 0,30-0,50
GTS 45
GG 30 bis 250 HB
74 GGG 50 60 - 95 0,10-0,20) 012-0.25} 0,15-0,35| 0,20-0,40] 0,25-0,45
GTW 40
GG 40 liber 250 HB
75-76 GGG 70 50-80 0,10-0,20) 012-025} 0,15-0,35| 0,20-0,40] 0,25-0,45
GTS 70
9.3 < 10% Si 80 - 300 010-025)015-0,35} 0,25-0/45] 0,30-0,50] 0,35-0,55
9.4 -9.5 > 10% Si 70-200 010-025/015-035} 025-045) 0,30-0,50] 0,35-0,55
10.2 Kupfer
10.2.1 Messing 60-220 007-0,18) 012-0,25} 0,20-0,35 0,25-0,45] 0,30-0,50
Bronze
Inconel 10-30 0,03-0,07] 0,04-0,10 0,06-0,12} 0,08-0,15] 0,08-0,18

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply

22.0409

Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte
gelten nur beim Einsatz von Schrumpf- und
Hydrodehnspannfutter.

1xD
1,2

3xD
09

12xD
0,6

5xD
0,8

8xD
0,7

Die angegebenen Richtwerte fir die
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser
mit den untenstehenden Korrekturfak-
toren KFv zu multiplizieren.

KFv

Werkstoffgruppe ! |2 <10
Material group

Festigkeit
Harte

Schnittge-
schwindig-

Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Bohrerdurchmesserbereich von - bis

keit Vc (m/min)  3-5 5-8 8-12 12-16
31-32- X12CrNis18/8
41-42- 25-55 0,04-0,10) 0,05-0,15} 0,05-0,18} 0,08-0,20f 0,10-0,20
4.3 X10CrNiNb18/9
6.2 -6.2 15 - 45 0,02-0,07] 004-0,10} 0,06-0,12) 008-0,15] 0,08-0,15
71-72- GG 20, bis 200 HB
7.3 GGG40 80-130 010-025) 015-0,30} 0,20-0,40{ 0,25-0,45] 0,30-0,50
GTS 45
GG 30 bis 250 HB
74 GGG 50 70-115 010-0,20) 012-025} 0,15-0,35| 0,20-0,40] 0,25-0,45
GTW 40
GG 40 liber 250 HB
75-76 GGG 70 60 - 100 010-0,20) 0,12-0,25| 0,15-0,35} 0,20-0,40{ 0,25 -0,45
GTS 70
9.3 < 10% Si 100 - 400 010-025) 015-0,35} 0,25-0/45] 0,30-0,50] 0,35-0,55
94 -9.5 > 10% Si 90 - 300 010-0251015-035} 0,25-045) 0,30-0,50] 0,35-0,55
10.2 Kupfer
10.2.1- Messing 70 - 300 007-0,18) 012-0,25} 0,20-0,35f 0,25-0,45] 0,30-0,50
Bronze
Inconel 15-35 0,02-0,07] 0,04-0,10§ 0,06-0,12 | 008-0,15| 0,08-0,18

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer - Typ W ohne Innenkiihlung

22.0360

Recommended cutting data for solid carbide twist drill Typ W, without interior cooling supply

Werkstoffgruppe Werkstoff Festigkeit 0,50-0,75 0,80-0,95 1,00- 1,15 1,20- 1,45 1,50- 1,95 2,00-2,50
9.1 ALU n=  20.000 n= 20.000 n= 20.000 n= 18.000 n= 15.000 n=12.000
9.2 ALU-Legierungen | < 350 N/mm? f= 005 f= 006 f= 008 f=0]10 f=0on f= 012
Aluminium alloys step=0,5>5xD | step=0,8>5xD | step=10>5xD | step=12>5xD |step=15>5xD | step=2,0>5xD
10.1 Kupfer n= 20.000 n=  20.000 n= 20.000 n= 18.000 n=15.000 n=12.000
10.3 Kupferlegierungen | <350 N/mm? f= 0,05 f= 0,06 f= 0,08 f= 0,10 f= 011 f= 0,12
Copper alloys step=0,5>5xD | step=0,8>5xD | step=10>5xD |step=12>5xD |step=15>5xD | step= 2,0 >5xD
1.1 Kunststoffe n=  20.000 n= 20.000 n= 20.000 n= 18.000 n= 15.000 n=12.000
Duroplaste - f= 0,05 f= 006 f= 008 f= 010 f= 011 f= 012
Thermoplaste step=1,0>5xD | step=1,0>5xD | step=15>5xD | step=18>5xD | step=2,0>5xD | step= 3,0>5xD




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

Die angegebenen Richtwerte fiir die 1xD 2%xD 3xD 5xD Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte gelten nur
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach KFv beim Einsatz von Spannfuttern nach DIN 1835 Form E und
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser 1.2 10 08 0,7 Hydrodehnspannfuttern.

mit den untenstehenden Korrekturfak-
toren KFv zu multiplizieren.

Werkstoffgruppe | \\/[2 <1057 Festigkeit Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Material group Harte schwindig- Bohrerdurchmesserbereich iiber - bis
keit Vc (m/min)  3-5 5-8 812 12-16
53-54 Ni Cr 20 Co 14 Mo Ti | Waspaloy 10-30 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
Ni Cr 20 Fe 18 Bo Nb | Inconel 10-30 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
Ni Cr20 Co 18Ti Nimonic 10-30 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
Ni Cr 20 Co 11 Ti Al Rene 41 10-30 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
6.1 15-40 0,03-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
9.3-94- Alu < 10% Si 80-300 0,10:0,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
9.5 Alu > 10% Si 70-200 0,10:0,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
10.2 - Kupfer 80-220 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
10.2.1 Bronze 60-180 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
Messing

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer - Typ W mit Innenkiihlung

Recommended cutting data for solid carbide twist drill Typ W, with interior cooling supply 22.04149
Die angegebenen Richtwerte fir die 1xD 3xD 5xD 8xD 12xD Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach KFv 12 09 08 07 06 gelten nur beim Einsatz von Spannfuttern nach

Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser
mit den untenstehenden Korrekturfak-
toren KFv zu multiplizieren.

DIN 1835 Form E und Hydrodehnspannfutter.

Werkstoffgruppe |\ €107 i Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Material group a schwindig- Bohrerdurchmesserbereich iiber - bis
keit Vc (m/min)  3-5 5-8 812 12-16
53-54 Ni Cr 20 Co 14 Mo Ti | Waspaloy 15-35 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
Ni Cr 20 Fe 18 Bo Nb | Inconel 15-35 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
Ni Cr20 Co 18Ti Nimonic 15-35 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
Ni Cr 20 Co 11 Ti Al Rene 41 15-35 0,02-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
6.1 15-45 0,03-0,07 | 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,18
93-94- Alu < 10% Si 100-400 0,10-0,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
915} Alu > 10% Si 90-300 0,10:0,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
10.2 - Kupfer 90-300 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
10.2.1 Bronze 70220 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
Messing

Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH PKD-Hochleistungs-Vierfasenbohrer mit Innenkiihlung

Recommended cutting data for PKD four-in-one drill, with interior cooling supply 22.0526

Die angegebenen Richtwerte fir die 1xD 3xD 5xD 8xD 12xD Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach KFv gelten nur beim Einsatz von Spannfuttern nach
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser 1.2 09 08 0.7 0.6 DIN 1835 Form E und Hydrodehnspannfutter.
mit den untenstehenden Korrektur-
faktoren KFv zu multiplizieren. Werkstoffgruppe Werkstoff Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
Material group schwindig- Bohrerdurchmesserbereich iiber - bis
keit Vc (m/min)  3-5 5-8 812 12-16
93-94-95 <10% Si 200-600 0,10-0,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
> 10% Si 150-400 0,10-0,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
10.2 Kupfer 200-400 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
10.2.1 Bronze 120-350 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
Messing 100-300 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
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Richtwerte fiir den Einsatz der KARNASCH VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkiihlung
Recommended cutting data for solid carbide twist drill, with interior cooling supply

22.0418

Die in den Schnittwerttabellen enthaltenen Richtwerte
gelten nur beim Einsatz von Hydrodehnspannfuttern.

Die angegebenen Richtwerte fir die
Schnittgeschwindigkeit Vc sind je nach
Bohrtiefe bezogen auf den Durchmesser
mit den untenstehenden Korrekturfak-
toren KFv zu multiplizieren.

1xD 3xD
1,2 0,9

5xD 8xD
0,8 0,7

12xD
0,6

KFv

Festigkeit Werkstoff Schnittge- Vorschub pro Umdrehung (mm) bezogen auf
schwindig- Bohrerdurchmesserbereich iiber - bis

keit Vc (m/min)  3-5 5-8 8-12

Harte

12-16

GS 38 bis 600 N/mm? 30-60 0,05-0,15 | 0,05-0,20 | 0,100,22 | 0,10-0,25 | 0,10-0,28
GS 52 bis 700 N/mm? 25-50 0,04-0,10 | 0,05-0,16 | 0,05-0,19 | 0,08-0,20 | 0,10-0,22
GS 62 iiber 700 N/mm’ 2045 0,04-0,10 | 0,05-0,16 | 0,05-0,19 | 0,08-0,20 | 0,10-0,22
GG 30 70-115 0,100,25 | 0,15-0,32 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
GGG 50 bis 200 HB 70-115 0,10-0,25 | 0,15:0,32 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
GTW 40 70-115 0,100,25 | 0,15-0,32 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
GG 30 60-95 0,10-0,20 | 0,12:0,25 | 0,15-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45
GGG 50 bis 250 HB 60-95 0,10:0,20 | 0,12-0,25 | 0,15-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45
GTW 40 60-95 0,10-0,20 | 0,12-0,25 | 0,15-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45
GG 40 50-80 0,10-0,20 | 0,12-0,25 | 0,15-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45
GGG 70 liber 250 HB 50-80 0,100,20 | 0,12-0,25 | 0,15-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45
GTS 70 50-80 0,10-0,20 | 0,12-0,25 | 0,15-0,35 | 0,20-0,40 ] 0,25-0,45

350 HB 20-55 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,20

450 HB 20-55 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,080,15 | 0,10-0,20
Kupfer 60-220 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
Bronze 60-220 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50
Messing 60-220 0,07-0,18 | 0,12-0,25 | 0,20-0,35 0,25-0,45 | 0,30-0,50
> 10% Si 70-200 0,100,25 | 0,15-0,35 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55

Schaftformen
DIN 6535

Nachtragliches Anschleifen von Spannflachen bei VHM-Bohrern und VHM-Frasern

99.8397

Ad(ditional grindling of lockfaces for solid carbide drills and mills

_ _ Nachtrégliches Anschleifen von Spannflachen
bei VHM-Bohrern und VHM-Frasern. Mindestmenge 5 Stiick pro @.
-l — |
A === E—— 7y
VHM-Bohrer + VHM-Fraser DIN 6535 /HB-HE e
_ _ micro grain drill + micro grain drills HBK-HEK
VHM-Bohrer + VHM-Fraser DIN 6535 / HB-HE e
/_M micro grain drill + micro grain drills < HBK-HEK
_ e S O] > VHM-Bohrer + VHIM-Fraser DIN®535 /HBHE
micro grain drill + micro grain drills < 1 HBK-HEK
_ _ VHM-Bohrer + VHM-Fraser DIN 6535 / HB-HE €
micro grain drill + micro grain drills HBK-HEK
/—M VHM-Bohrer + VHM-Fraser DIN 6535 /HB-HE €
_ po T S ] > micro grain drill + micro grain drills < 1 HBK-HEK
N VHM-Bohrer + VHM-Fraser DIN6535 /HBHE  _
micro grain drill + micro grain drills < 1 HBK-HEK
VHM-Bohrer + VHM-Fraser DIN 6535 / HB-HE €
micro grain drill + micro grain drills HBK-HEK
VHM-Bohrer + VHM-Fréser DIN 6535 /HB-HE e
micro grain drill + micro grain drills < 20 @ HBK-HEK
- /

Abmessungen berechnet.

Aufpreis fiir VHM-Bohrer in
Zwischenabmessungen / Sonderwerkzeug
Extra charge for drills in intermediaze sizes.

Die Zuschlage werden auf die Nettopreise der néachst groReren

The extra charges are added to the next higher size.

Stiick / piece netto per Stiick / net-piece

Mindestmenge 5-9 =
10-14 =
15-19 €
ab 20 ohne Aufschlag

Sonderwerkzeuge siehe Geschaftsbedingungen / Mindestbestellmenge!

von Lagerartikeln

1-2

Aufpreis fiir Laserbeschriftung

Surcharge for lasermarking of stock articles

Stiick / piece netto per Stiick / net-piece

315

6-10

11-20

21 -100

| dh| dh| db| db




Richtwerte fiir den Einsatz von KARNASCH VHM-Hochleistungsbohrer und Aufbohrer, 3 Schneiden 22.0520
22.0525

Werkstoffgruppe Werkstoff Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Umdrehung (mm/U) bezogen auf den Bohrdurchmesser
Material group Ve m/

3-5 5 7-10

0.6010 / EN-GJL-100 (GG10)
0.6020 / EN-GJL:200 (GG20)
0.6025 / EN-GJL:250 (GG25)
0.6030 / EN-GJL-300 (GG30)
0.6035 / EN-GJL:350 (GG35)
0.6040 / EN-GJL-400 (GGA40)
0.7040 / GGG 40

0.7050 / EN-GJS-500-2 (GGG50)
0.7070 / EN-GJL:700-2 (GGG70)
0.8035 / EN-GJMW-350-4 (GTW35)
0.8170 / EN-GIMW-700-2 (GTS70)
EN - GJV 250 (GGV 25)

EN - GJV 350 (GGV 35)

EN - GJV 400 (GGV 40)

EN - GJV 500 (GGV 50)

Si Mo 6

7l = 722 90-120 0,02-0,05 0,04-0,10 0,10-0,15 0,12-0,20

60 - 90 0,02-0,04 0,03-0,10 0,08-0,14 0,10-0,20

73-74-75-76

Beim Bohren mit Innenkiihlung und Kiihimitteldruck von 50-60 bar ist eine Steigung des Vorschubes um 30-50% mdglich.

KiihImitteldurchfluBmenge fiir Bohrer mit verdrallter innerer KiihImittelzufuhr

Coolant flow for drills with twisted interior coolant supply

2 Schneiden, gedrallte Ausfiihrung. DurchfluBmenge abhangig vom Druck (bar) und 2 cutting edges, spiral type. Flow is dependent on pressure (bar) and diameter of coo-
Durchmesser der Kiihimittelbohrungen. Karnasch VHM-Bohrer kénnen drehend und lant holes. Karnasch solid carbide twist drill is used turning and non turning on all
nicht drehend auf allen modernen Werkzeugmaschinen zum Einsatz gebracht werden. modern manufacturing machines. By drilling in turning parts please watch the corre-
Beim Bohren in drehende Werkstiicke auf genaue Flucht vor Bohrer- und Werkstiick- sponding centres of drill and part.

zentrum achten.

Bohrer @ Kiihlkanalbohrung DurchfluBmenge |/min.
drill diameter coolant hole diameter flow rate |/min.
20 bar 30 bar
6 mm 40 - 6,0 mm 0,6 mm 14 1,6 2,0 2.2
8 mm 6,1 - 80 mm 0,9 mm 2.8 35 4.0 45
10 mm 81-10,0 mm 1.2 mm 51 6,0 72 8,0
12 mm 10,1 - 12,0 mm 1,3 mm 6,0 75 8,5 9,5
14 mm 12,1 -14,0 mm 1,6 mm 9,0 11,0 12,5 14,0
16 mm 141 -16,0 mm 2,0 mm 14,0 17,0 20,0 22,0
18 mm 16,1 - 18,0 mm 2,2 mm 17,0 21,0 24,0 270
20 mm 181- 20,0 mm 2,5 mm 22,0 270 30,0 35,0

KiihImitteldruck (bar) in Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser/Bohren 3xD - 5xD - 8xD - 12xD

Coolant pressure in dependence from the tool-diameter/drill 3xD - 5xD - 8xD - 12xD

100

I —
%0 — optimal
_— optimum
80
70 -
60 / qut
good
50
40
30
25
20 / e
_____——”’ schlecht
15 N SR e bad
o T
5 / B N
A 5
N nicht ausreichend / not sufficient

\
<2 3 4 5 6 7 8 9 10 M 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
[ >>>>> @Werkzeug / @-tool



Nachschleifanleitung fiir Karnasch HSC +

HHC VHM-Hochleistungsbohrer

STAHL

© Schneide

140°

Freiwinkel
¢8°t 2°

© Ausspitzung

Einschleif-
richtung
—

Diamant-
schleifscheibe
-—

B =40°%3°

~ Winkel «—
Freiflache

zur Mittelachse

90° versetzt gezeichnet

Schnitt A-A
90° 44

+1°

©® Mass der Restquerschneide

oS
30 - 80 0,20
8,0 12,0 0,25
12,0 14,0 0,30
140 - 16,0 0,35
160 - 200 0,40

O Hauptschneidenverrundung mit 25°

Guss + Stahl = 0,05 - 0,1

30 6,0 0,05
6,0 8,0 0,08
8,0 10,0 0,10
10,0 14,0 0,12
14,0 20,0 0,15

IN

2e.0a07 | 22oace | |

X

@ Schneide

10° = 1. Freiwinkel
25° = 2. Freiwinkel

140°

0,05xD
—

25° 10°

f
| 4-Fléchen-Hinterschliff
Spitzenwinkel

@ Ausspitzung-Scheibe

110°

|
Ausspitzung - Scheibe

30 - 60 0,5
60 - 100 08
100 - 12,0 1,0
120 - 160 12
160 - 200 14

© Ausspitzungswinkel zur Langsachse

Ausspitzungswinkel
zur Langsachse

O RQ = Restquerschneide

. RO
30 - 80 020
80 - 120 025
120 - 140 030
y 140 - 160 035
:g 160 - 20,0 0,40

RQ=Restquerschneide

© Hauptschneidenverrundung

25°

¥

0,03

Hauptschneidenverrundung

ALU

© Schneide

140° 10° = 1. Freiwinkel

25° = 2. Freiwinkel
0,05xD
25° 10° -
|

4-Flachen-Hinterschliff

Spitzenwinkel

© Ausspitzung-Scheibe

15°

110°

i
Ausspitzung - Scheibe

3,0 6,0 0,5
6,0 10,0 038
10,0 12,0 1.0
120 - 160 1.2
160 - 200 14

© Ausspitzungswinkel zur Langsachse

Ausspitzungswinkel
zur Langsachse

O RQ = Restquerschneide

RQ 0 RQ
30 - 80 0,20

80 - 120 0,25

12,0 14,0 0,30

140 - 16,0 0,35

16,0 - 20,0 0,40

RQ=Restquerschneide

© Hauptschneidenverrundung

o

25

0,03

Hauptschneidenverrundung



© Schneide

130° 10° = 1. Freiwinkel

25° = 2. Freiwinkel

- 0,05xD

||

=

Spitzenwinkel

© Ausspitzung-Scheibe

4-Flachen-Hinterschliff

3,0 6,0 0,5
6,0 10,0 08
10,0 12,0 1.0
120 - 16,0 1.2
160 - 200 14

©® Ausspitzungswinkel zur Langsachse

32°+3°

Ausspitzungswinkel
zur Langsachse

O RQ = Restquerschneide

RQ
\ 2 RQ
30 8,0 0,20
8,0 12,0 0,25
12,0 14,0 0,30
140 - 16,0 0,35
160 - 200 0,40

RQ=Restquerschneide

© Hauptschneidenverrundung

25°
T\
0,01+
0,02

Hauptschneidenverrundung

@ Schneide
140°
0,05x D
25 gex1e |
|
|
Spitzen‘winkel 4-Flichen-Hinterschliff
@ Ausspitzung-Scheibe
90°+4°

|
Ausspitzung
-Scheibe

© Ausspitzungswinkel zur Langsachse

/o
"\,‘ 33°42°

Ausspitzungswinkel zur
Langsachse

O RQ = Restquerschneide

RQ=Restquerschneide

4] RQ

3,0 8,0 0,20

8,0 12,0 0,25

12,0 14,0 0,30

140 - 160 0,35

160 - 200 0,40

© Hauptschneidenverrundung
15°

Hauptschneidenverrundung




Hochleistungsbohren und Ansenken in einem Arbeitsgang
mit Karnasch Hochleistungsbohrer

SONDERWERKZEUGE

1. BaumaRBe
11 Gesamtldnge Kopieren und dann gewiinschte MaBe eintragen:
2 Spannutldnge
13 Nutzlange
s1<C
d1  Schneidendurchmesser l /\ )
d2  Schaftdurchmesser —
di= Toleranz= >éﬂ\—\\¥¥%\—\<-4————— d2
ST Spitzenwinkel . —— e
pitzenwinke T \/ ‘ f
<— |3= —>
l——— |= —_—
Bereiche fiir h=
Zwischenabmessungen
d1 d2/h6
von 30 - 60 6
6,0 - 80 8
80 -10,0 10
10,0 -12,0 12
12,0 -14,0 14
14,0 -16,0 16
16,0 -18,0 18
18,0 -200 20 Ohne néhere Angaben liefern wir Hochleistungsbohrer mit Schneiden @ d1 - Toleranz m7.
2. Schaftformen DIN 6535 |:| Form HA |:| Form HB |:| Form HE
[] Form HAK [] Form HBK [] Form HEK
A 4......] A N 4...'..]
3. KithImittelzufuhr D mit Innenkiihlung |:| ohne Innenkiihlung

4, Beschichtung [[] keine [] TN [] mAN

D TICN |:| andere (bitte angeben) | |

5. zu bearbeitender Werkstoff | |

6. Mindestbestellung (10 Stiick) | Stiick |

7. Anfrage D

8. Bestellung D



bohren und Ansenken in einem Arbeitsgang

Sl Ll mit Karnasch Hochleistungs-Stufenbohrer

1. BaumaRBe
I Cesamtlange Kopieren und dann gewiinschte MaBe eintragen:
2 Spiralldnge
I3 Stufenldnge
d3=
d1 1. Schneidendurchmesser S1 Toleranz= 2
d3 2. Stufendurchmesser l
d2 Schaftdurchmesser .
=
. ’ - d2= he

S1  Spitzenwinkel Toleranz=
S2  Stufenwinkel T
Bereiche fiir
Zwischenabmessungen

d1 d2/h6
von 30 - 60 6

6,0 - 80 8

80 -10,0 10

10,0 -12,0 12

12,0 -14,0 14 . i i i .

14,0 -16,0 16 Ohne nahere Angaben liefern wir Stufenbohrer mit Schneiden @ d1 - Toleranz m7

160 -18.0 18 und Stufendurchmesser d3 - Toleranz + 0,01.

18,0 -20,0 20
2. Schaftformen DIN 6535 |:| Form HA |:| Form HB |:| Form HE

[] Form HAK [] Form HBK [] Form HEK
A 4......] o < <> N 4...'..]

3. KiihImittelzufuhr D mit Innenkiihlung |:| ohne Innenkiihlung
4. Beschichtung [[] keine TIN [] mAN

[]
L]

andere (bitte angeben) | |

5. zu bearbeitender Werkstoff | |

6. Bohrertyp D Stufenbohrer D Mehrfasenstufenbohrer
7. Mindestbestellung (10 Stiick) | Stiick |
8. Anfrage D

9. Bestellung D



Geschaftsbedingungen

1. Preise

Die Preisangabe in der Preisliste erfolgt in Euro (€). Es gelten die in der jeweils letzten
alleingiiltigen Preisliste verzeichneten Preise. Die Preise verstehen sich als Nettopreise
zuziglich der jeweils giiltigen gesetzlichen Mehrwertsteuer.

Die Preise verstehen sich ab Werk ausschlieBlich Verpackung und Transportkosten.

Die Preise gelten flir normale katalogmé&Bige Ausflihrung und Abmessung. Soweit der
Besteller hiervon abweicht, so fiihrt dies auch ohne ausdrickliche vorherige
Ankindigung zu einer neuen Preisbemessung durch den Verkaufer.

Soweit der VerauBerer fur ein bestimmtes Produkt ein Sonderangebot gewéhrt, so ist er
daran gebunden, wenn das Angebot seitens des Bestellers innerhalb einer Frist von 14
Tagen ab Angebot angenommen wird. Danach eingehende Annahmeerklarungen fiihren
eine Bindung nicht mehr herbei.

2.Lieferung

Bei einem Auftragswert von Uber € 1.000,— netto erfolgt die Lieferung frachtfrei ab
Bahnstation Heddesheim, bis Bahnstation Empfanger, innerhalb Deutschlands.
Maschinen werden grundsatzlich ab Werk, ausschlieBlich Verpackung, geliefert.

Lieferkonditionen auBerhalb Deutschlands:

Unter € 1000,- netto, ausschl. Porto und Verpackung, unverzollt, unversichert. Alle ande-
ren anfallenden Kosten gehen zu Lasten des Empféngers.

Uber € 1000,- netto Vergiiten wir 1% als Transportkostenanteil vom jeweiligen
Rechnungs-Warenwert inkl. Verpackung, unverzollt. Alle anderen anfallenden Kosten
gehen zu Lasten des Empfangers.

Der Mindestauftragswert betragt € 50,— netto.

Liefertermine und Fristen sind schriftlich zu bestéatigen.

Soweit die Lieferfristen nicht eingehalten werden kénnen, weil dies durch Falle héherer
Gewalt (Krieg, Streik, Betriebsstorungen, etc.) nicht méglich ist, so sind vereinbarte
Liefertermine oder Fristen unverbindlich und berechtigen dariiberhinaus den
Verkaufer/Lieferanten dazu, in besonderen Fallen von der Ausfiihrung der Auftrage
zurlickzutreten bzw. Teillieferungen vorzunehmen.

Bei bruch- bzw. kalteempfindlichen Werkzeugen sowie Sonderanfertigungen ist es dem
Verkéaufer/Lieferanten vorbehalten, eine Uber- oder Unterlieferung bis zu 10 % der be-
stellten Menge, ohne weitere Vereinbarung vorzunehmen. Die Bestellmenge kann min-
destens um 2 Stiick Uber- oder unterschritten werden. Berechnet wird die Liefermenge.
2.a Bearbeitungsgebiihr fiir Kleinauftrage/AuBerhalb Deutschlands (Ausland)

Unsere glinstigen Preise zwingen uns, fur Kleinauftrdge die nachstehend genannten
Bearbeitungsgebiihren (Zollformular, Ausstellung der Zollpapiere, Bankspesen) zu erhe-
ben, da diese Kosten durch unsere duBerst knappe Kalkulation nicht aufgefangen wer-
den kénnen:

bis € 100,— netto

pro Auftrag und Lieferung: € 25,— Bearbeitungsgebiihr

bis € 250,— netto

pro Auftrag und Lieferung: € 15,— Bearbeitungsgebihr

bis € 500,— netto

pro Auftrag und Lieferung: € 10,— Bearbeitungsgebiihr

Bitte versuchen Sie, Ihre Auftrége zu konzentrieren. Damit ersparen Sie sich und uns
erhebliche Kosten.

3. Bezahlung

Die Bezahlung der Lieferung hat innerhalb von 8 Tagen mit 2 % Skonto oder innerhalb
von 30 Tagen, jeweils am Rechnungsdatum in bar ohne jeden Abzug beim
Verkaufer/Lieferanten zu erfolgen.

Davon ausgenommen sind Reparatur- und Scharfauftrage. Diese sind nach Erhalt der
Rechnung sofort ohne jeden Abzug zahlbar.

Bei Zahlungsverzug ist der Verkaufer/Lieferant berechtigt, aus dem Rechnungsbetrag
Zinsen mit 2 % Uber dem jeweiligen Landesdiskontsatz zu verlangen.

Ist eine Teilzahlungsabrede getroffen und kommt der Besteller/Kaufer mit mehr als zwei
Teilzahlungen in Verzug, so wird der Restbetrag zur Ganze sofort fallig. Das gleiche gilt
auch fir den Fall, daB dem Verkaufer/Lieferant Tatumstande bekanntwerden, die die
Sicherheit der Forderung desselben als gefahrdet erscheinen lassen.

Wechsel und Schecks werden nur zahlungshalber und nur gegen Verglitung aller ent-
stehenden Unkosten angenommen. Soweit dem Verkaufer/Lieferanten Tatumsténde
bekanntwerden, welche die Sicherheit der Forderungen als geféhrdet erscheinen lassen,
so ist er berechtigt, auch vor Faélligkeit zahlungshalber angenommener Wechsel die
sofortige Bezahlung des gesamten Kaufpreises zu verlangen.

4. Gefahreniibergang

Die Gefahr geht mit Ubergabe an den Frachtfiihrer auf den Besteller/Kéufer iiber. Dies
gilt auch fiir den Fall der frachtfreien Lieferung. Soweit nichts anderes vereinbart, erfolgt
der Versand auf Rechnung des Kéaufers/Bestellers. Auf Wunsch des Bestellers wird auf
seine Kosten die Sendung durch den Verkaufer/Lieferanten gegen Diebstahl, Bruch,
Transport-, Feuer- und Wasserschaden sowie sonstige versicherbare Risiken versichert.

5. Verpackung
Die Verpackungskosten sind vom Ké&ufer/Besteller gesondert zu tragen. Die Berechnung
erfolgt zum Selbstkostenpreis.

6. Eigentumsvorbehalt

Der Lieferant/Verkaufer behalt sich das Eigentum an dem Liefer-/Kaufgegenstand bis
zur endgliltigen Bezahlung des Kaufpreises vor. Soweit Teillieferung vereinbart ist, blei-
ben samtliche Teillieferungen im Eigentum des Lieferanten/Verkaufers, bis samtliche
Teillieferungen gezahlt sind. Der Eigentumsiibergang an den Teillieferungen erfolgt erst
nach Bezahlung auch der letzten Teillieferung.

Der Besteller/Kaufer ist berechtigt, den Liefergegenstand im ordentlichen Geschaftsgang
weiter zu verkaufen. Er tritt jedoch dem Lieferanten/Verkaufer bereits jetzt alle
Forderungen ab, die ihm aus der WeiterverauBerung gegen den Abnehmer oder gegen
Dritte erwachsen. Zur Einziehung der Forderung ist der Besteller/Kaufer auch nach die-
ser  Abtretung noch erméchtigt. Die Befugnis des Lieferanten/
Verkaufers, die Forderung selbst einzuziehen, bleibt hiervon unberihrt. Der Lieferant/
Verkaufer verpflichtet sich jedoch, die Forderungen nicht einzuziehen, solange der
Besteller/Kaufer seinen Zahlungsverpflichtungen ordnungsgemaB nachkommt. Der
Lieferant/Verkaufer kann verlangen, daB der Besteller/Kéufer ihm die abgetretenen
Forderungen und deren Schuldner bekanntgibt, alle zum Einzug erforderlichen Angaben

macht, die dazu gehérenden Unterlagen aushéandigt und dem Schuldner die Abtretung
mitteilt. Wird der Liefergegenstand/Kaufgegenstand zusammen mit anderen Waren, die
dem Lieferanten/Verkaufer nicht gehdren, weiterverkauft, so gilt die Forderung des
Bestellers/Kaufers gegen den Abnehmer in der Hohe des zwischen dem
Lieferanten/Verkaufer und dem Besteller/Kaufer vereinbarten Lieferpreis als abgetreten.

7. Rucktritt

Nimmt der Besteller/Kaufer den Liefergegenstand nicht ab, so ist der Lieferant/Verkaufer
berechtigt, dem Besteller/Kaufer eine Nachfrist von 14 Tagen mit der Erklarung zu set-
zen, daB er nach Ablauf dieser Frist eine Auftragsausfiihrung ablehne. Nach erfolglosem
Ablauf der Frist ist der Lieferant/Verkdufer berechtigt, durch schriftliche Erklarung vom
Vertrag zurlickzutreten oder Schadensersatz wegen Nichterfiillung zu verlangen.

Der Setzung einer Nachfrist bedarf es nicht, wenn der Besteller/Kaufer die Abnahme
ernsthaft und endgliltig verweigert.

Verlangt der Lieferant/Verkaufer Schadensersatz, so belauft sich dieser auf 20 % des
Auftragspreises. Der Schadensbetrag ist hdher oder niedriger anzusetzen, wenn der
Lieferant/Verkaufer einen héheren oder der Besteller/K&aufer einen geringeren Schaden
nachweist.

8. Stornierung

Storniert der Besteller/Kaufer den Vertrag, so bedarf es zur Gultigkeit der Stornierung
der schriftlichen Zustimmung des Lieferanten/Verkaufers. Soweit die Zustimmung erteilt
wird, hat der Besteller/Kaufer dem Lieferanten/Verkaufer sémtliche bis dahin entstande-
nen Kosten zu ersetzen. In diesem Falle bleiben die vom Lieferanten/Verkaufer gefer-
tigten Zeichnungen, Modelle, usw. Eigentum des Lieferanten/Verkaufers.

9. Haftung

Der Lieferant/Verkaufer haftet fir zugesicherte Eigenschaften nach den gesetzlichen
Vorschriften; im Ubrigen haftet er nur fir Schaden, die auf grob fahrlassiger
Vertragsverletzung seinerseits oder der eines gesetzlichen Vertreters oder Er-
flllungsgehilfen beruhen. Dies gilt auch fiir Schaden aus der Verletzung von Pflichten bei
den Vertragsverhandlungen.

10. Gewéhrleistung

Die Gewabhrleistungsanspriiche gegen den Lieferanten/Verkaufer sind - nach Wahl des
Lieferanten/Verkaufers - beschrankt auf das Recht auf Nachbesserung oder
Ersatzlieferung. Dem Besteller/Kaufer wird jedoch ausdricklich das Recht vorbehalten,
bei Fehlschlagen der Nachbesserung oder der Ersatzlieferung Herabsetzung der
Vergltung oder nach seiner Wahl Riickgangigmachung des Vertrages zu verlangen.
Der Lieferant/Verkaufer leistet keine Gewahr fur solche Mangel, die durch fehlerhafte
Behandlung, unsachgemaBe Handhabung, eigenméchtige Veranderung oder falsche
Anwendung entstehen. Soweit seitens des Bestellers/Kaufers Beanstandungen geltend
gemacht werden, sind die beanstandeten Teile zum Zweck der Prifung mit genauen
Angaben Uber die Einsatzbedingungen kostenlos an den Lieferanten/Verkéufer einzu-
senden.

Musterzeichnungen und sonstige Unterlagen, die zur Ausfiihrung von Auftrdgen seitens
des Bestellers/Kaufers zur Verfugung gestellt werden, bleiben im Besitz des
Lieferanten/Verkaufers. Die Aufbewahrungspflicht betragt 4 Monate. Die Rickgabe
erfolgt nur nach ausdriicklichem Verlangen des Bestellers/Kéufers.

11. Mangelrigen

Offensichtliche Mangel sind vom Besteller/Kaufer spatestens innerhalb einer Frist von 2
Wochen nach Erhalt der Ware schriftlich zu riigen. UnterlaBt der Besteller/Kaufer die
Mangelanzeige, so gilt die Lieferung als mangelfrei genehmigt. Fur Kaufleute gelten die
Untersuchungs- und Rigepflichten gem. § 377 HGB, wenn der Vertrag zum Betrieb ihres
Handelsgewerbes gehort.
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AuBerlich erkennbare Schaden oder Fehimengen von Packstiicken sofort auf dem
Frachtbrief quittieren lassen.- AtBerlich nicht erkennbare Schaden innerhalb 24 Stunden
schriftlich beim Anlieferer anzeigen und bestatigen lassen. *Bei Nichtbeachtung verlie-
ren Sie lhre RegreBmdglichkeit. Haben Sie Grund zur berechtigten Reklamation, infor-
mieren Sie uns umgehend schriftlich und warten Sie bitte unsere weitere Weisung ab.
Riicksendungen ohne unser ausdriickliches Einverstandnis ziehen fiir Sie erhebliche
Kosten nach sich.

12. Rucksendungen

Die Ricksendung der Ware ist dem Besteller/K&ufer nur nach vorheriger schriftlicher
Vereinbarung mit dem Lieferanten/Verkaufer gestattet. Ohne eine solche schriftliche
Genehmigung des Lieferanten/Verkéaufers sind die Kosten der Ricksendung vom
Besteller/Kaufer zu tragen. Der Lieferant/Verkaufer ist berechtigt, unfrei zugesandte
Riicksendungen nicht anzunehmen.

Sonderanfertigungen werden grundsétzlich nicht zurlickgenommen.

Warengutschrift

Soweit eine Warengutschrift gewéhrt wird, so ergibt sich die Héhe der Gutschrift aus
dem Betrag der Originalrechnung/Warenwert abztglich 15 % Bearbeitungskosten, min-
destbearbeitungsgebuihr bei Gutschriften jedoch € 15,—.

Soweit aufgrund einer Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurlickgesandt wird, so
hat der Besteller/Kaufer die hierdurch entstehenden Kosten zu tragen.

14. Gerichtsstand und Erflllungsort

Als Erfullungsort fir samtliche Lieferungen und Zahlungen gilt der Sitz des
Lieferanten/Verkaufers. Der ortliche Gerichtsstand flir samtliche Streitigkeiten aus
Vertragen mit Vollkaufleuten ist 69469 Weinheim.

15. Auftragserteilung
Mit der Auftragserteilung erklart sich der Besteller/Kaufer - auch ohne ausdriickliche
Zustimmung - mit den vorstehenden Bedingungen einverstanden.

16. Technische Anderungen

Der Lieferant/Verkéufer behélt es sich ausdriicklich vor, soweit erforderlich, technische
Anderungen bei Werkzeugen und Maschinen vorzunehmen. Irgendwelche Rechte kann
der Besteller/Kaufer daraus nicht herleiten.

17. Nachdrucke

Nachdrucke des Inhalts der Preisliste, auch auszuc , von Abbildungen oder
Zeichnungen bedurfen der ausdriicklichen schriftlichen vorherigen Genehmigung.

Mit dieser Preisliste verlieren alle friheren Preislisten und Angebote ihre Giltigkeit.

Die Preise dieser Liste kdnnen ohne vorherige Anzeige geéndert werden. Der
Lieferant/Verkaufer behélt es sich vor, die am Tage der Auslieferung gltigen
Preise/Legierungszuschlage zu berechnen.




Terms of business

1. Prices

The indication of price in the price-list is in euros (€). The prices of the respective last
valid price-list are to be considered. The prices are net-prices and do not include the
respective effectual VAT.

The prices are quoted ex works, packing and freight charges are excluded. The prices
apply to ordinary quality and size according to the catalogue. If the orderer deviates from
these standards, a new price assessment is made by the seller without any explicit pre-
vious notice.

If the seller allows an exceptional offer for a particular product, he is bound to it when the
offer on the part of the orderer is accepted within the period of 14 days starting with the
day of the offer. Acceptances coming in afterwards do not lead to an obligation.

2. Delivery

If the order value is above € 1000 net, the goods are delivered freight paid ex the rail-
way station of Heddesheim to the railway station of the addressee within Germany.
Machines are always delivered ex works, the packing is excluded.

Delivery conditions outside Germany:

Below € 1000 net, postage and packing excluded, duty unpaid, uninsured. All other
costs thereby incurred are at the expense of the addressee.

Above € 1000 net, we pay 1 % as part of the freight charges of the respective invoice
value and value of the goods including the packing, duty unpaid. All other costs thereby
incurred are at the expense of the addressee.

The minimum order value is € 50 net.

Delivery dates and time limits are to be confirmed in written form.

If the time of delivery cannot be met in case of force majeure (war, strike, business dis-
ruption, etc.), the agreed delivery dates or time limits are no longer binding and additio-
nally, in particular cases, the seller / supplier is entitled to withdraw from the execution of
the orders or to carry out partial deliveries.

Concerning tools sensitive to fractures or cold as well as custom-made products, the sel-
ler / supplier reserves the right to carry out overdeliveries or underdeliveries up to 10 %
of the quantity ordered without any further agreements. The quantity ordered can at least
be exceeded or fallen short of 2 units. The quantity delivered is calculated.

2a Service charge for small orders / Outside Germany (foreign country)

Our favourable prices oblige us to raise the herein after called service charges for small
orders (customs form, issuing of customs documents, bank charges), as these costs
could not be absorbed by our extremely narrow calculation.

Up to € 100 net
per order and delivery € 25 service charge

Up to € 250 net
per order and delivery € 15 service charge

Up to € 500 net
per order and delivery € 10 service charge

Please try to pool your orders, so that you and we avoid considerable costs.

3. Payment

The payment of the goods delivered has to be effected to the seller / supplier within 8
days with a cash discount of 2 % or within 30 days, respectively at the invoice date in
cash without any discount.

Repair orders and sharpening orders are excluded from this. These are immediately pay-
able after the receipt of the invoice without any discount. In case of delay in payment, the
seller / supplier is entitled to demand out of the invoice amount interests with 2 % above
the respective regional discount rate. If it was agreed to accept part-payment and if the
orderer / purchaser is behind schedule with more than two part-payments, the balance
becomes immediately due in its entirety.

The same also occurs if the seller / supplier comes to know any circumstances surroun-
ding the transaction which put the security of the outstanding money at risk.

Bills of exchange and cheques are only accepted for payment purposes and when all
accruing charges will be paid. If the seller / supplier comes to know any circumstances
surrounding the transaction which put the security of the outstanding money at risk, then
he is entitled, also prior to maturity of accepted drafts for payment purposes, to demand
the immediate payment of the whole purchase price.

4. Transfer of perils

At the point of transfer to the carrier, the risk is transferred to the orderer / purchaser. This
also applies to deliveries free from transportation charges. Unless otherwise agreed, the
dispatch is effected on account of the purchaser / orderer. On request of the orderer the
delivery will be insured at his cost against theft, breakage, transport and fire and water
damage as well as against other insurable risks.

5. Packing
The packing charges are borne separately by the purchaser / orderer. The charging is
effected at cost price.

6. Retention of title

The supplier / seller retains the ownership of the delivery item / object of purchase until
all demands are fulfilled. In case of an agreed partial delivery, all partial deliveries shall
be in the possession of the supplier / seller until all partial deliveries are paid. The pas-
sage of title of the partial deliveries is not effected until after the payment of the last par-
tial delivery.

The orderer / purchaser is entitled to resell the delivery item in the normal course of busi-
ness. However, all claims occurring from the resale against the recipient of the delivery
or third parties are herewith withdrawn from the supplier. The orderer / purchaser is
authorised to collect the claim even after this withdrawal. The authority of the supplier /
seller to collect the claim by himself will remain unaffected by this. However, the supplier
/ seller commits himself not to collect the claims as long as the orderer / purchaser duly
fulfils his obligation to pay. The supplier / seller can claim that the orderer / purchaser dis-
closes the transferred claims and their debtors, gives all necessary particulars for the

collection, delivers the corresponding documents and discloses the withdrawal to the
debtor. If the delivery item is resold together with other goods which do not belong to the
supplier / seller, the seller’s / purchaser’s claim against the recipient of the delivery is
valid as assigned to the amount of the contract price agreed between the supplier / sel-
ler and the orderer / purchaser.

7. Withdrawal

If the orderer / purchaser does not collect the delivery item, the supplier / seller is entit-
led to allow an additional period of 14 days containing the statement that he refuses to
execute the order after expiration of this additional period. After unsuccessful expiration
of this extended period, the supplier / seller is entitled to withdraw from the agreement or
to demand damages for non-performance by sending a written statement.

If the orderer / purchaser seriously and finally refuses to receive the goods, an additio-
nal period is not allowed.

If the supplier / seller demands damages, the damages amount to 20 % of the order
price. The amount of damage is assessed higher or lower, if the supplier / seller proves
a higher or the orderer / purchaser a lower damage.

8. Cancellation

If the orderer / purchaser cancels the contract, the written consent of the supplier / sel-
ler is needed in order for the cancellation to be valid. When the consent is given, the
orderer / purchaser is obliged to compensate the supplier / seller in all costs thitherto
incurred. In this case, the supplier / seller retains the ownership of drawings, models etc.
manufactured by himself.

9. Liability

The supplier / seller is liable for the guaranteed quality according to the statutory provi-
sions; besides, he is only liable for damages caused by gross negligence of contract vio-
lation on his part or on the part of a legal agent or an auxiliary person. The same applies
to damages caused by breach of duty during the contract negotiations.

10. Guarantee

The guarantee claims against the supplier / seller are — at the option of the supplier / sel-
ler — limited to the right of rectification or replacement. Should an attempt to rectify or
replace fail, the orderer / purchaser will expressly be entitled to withdraw from the con-
tract or to reduce the purchase price.

No guarantee is given by the supplier / seller for damages occurring due to incorrect
handling, improper use, unauthorised modification or incorrect use. If any complaints are
asserted on the part of the orderer / purchaser, the rejected goods are to be sent back
to the supplier / seller, free of charge, with details about the conditions of use for chek-
king purposes.

Designs and other documents provided by the orderer / purchaser for the execution of
orders remain in possession of the supplier / seller. The documents are to be kept at least
for 4 months. The return is only effected on explicit demand of the orderer / purchaser.

11. Notification of defects

Obvious defects are to be notified in written form by the orderer / purchaser not later than
within a period of 2 weeks after receipt of the goods. If the orderer / purchaser fails to
notify the defect, the delivery is considered to be free from defect. Traders are to follow
the article concerned with examination and notice of non-conformity under § 377 of the
German Commercial Code, if the contract belongs to the company of their commerce.
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Externally visible defects or shortfalls of packages are to be recorded at once on the con-
signment note. Not externally visible defects are to be reported to and confirmed by the
deliverer in written form and within 24 hours. “In case of non-observance you loose your
right to regress.” In case of a justifiable claim please inform us without delay and wait for
further instructions. Returns without our explicit consent entail considerable costs for
you.

12. Returns

The orderer / purchaser is allowed to return the goods only after a prior written agree-
ment was reached between him and the supplier / seller. Without such a written agree-
ment of the supplier / seller the costs of the return are to be borne by the orderer / pur-
chaser. The supplier / seller is entitled not to accept returns sent freight collect.
Custom-made products cannot be returned.

13. Trade-in-credit

If a trade-in-credit is allowed, the amount of the credit arises from the amount of the ori-
ginal invoice less 15 % service charges; however, the service charge is at 15 minimum.
If the goods are returned by virtue of a trade-in-credit agreement, the orderer / purcha-
ser is to bear all the costs thereby incurred.

14. Legal venue and place of performance

The place of performance for all deliveries and payments is the domicile of the supplier
/ seller. The local legal venue for all business disputes arising from contracts with mer-
chants entered as such in the commercial register is 69469 Weinheim.

15. Placing of orders
In placing the order the orderer / purchaser agrees — even without explicit consent — to
the aforesaid conditions.

16. Technical modifications
The seller / supplier explicitly reserves the right to make modifications to tools and
machines if required. The orderer / purchaser cannot assert any rights from this.

17. Reprints

Reprints of the content of the price-list, even in extracts, of illustrations or graphs requi-
re an explicit prior written consent. With this price-list all price-lists and offers prior to this
cease to be valid.

The prices of this list can be changed without any previous notice. The seller / supplier
reserves the right to calculate the prices / alloy surcharges valid at the day of dispatch.
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Notizen / Skizzen



EUROPA

GERMANY
FRANCE
BELGIUM
NETHERLANDS
SWEDEN
FINLAND
DENMARK
NORWAY
TURKEY
GREECE
AUSTRIA
ITALY
SWITZERLAND
SPAIN

UNITED KINGDOM

PORTUGAL
CZECHIA
SLOVAKIA
HUNGARY
RUSSIA
LITHUANIA

Heddesheim/Gérsdorf
Lyon
Tessenderlo/Briissel
De Lutte/Breda/Ede
Stockholm/Norrkdping
Seindjoki
Sjalland/Roskilde
Drammen

Istanbul

Thessaloniki
Gmunden/Kirchbichl
Turin/Sacile
Beckenried
Barcelona/San Sebastian
Leicester/Essex

Porto

Prag/Brno

Dubnica

Debrecen

Moskau,/St. Petersburg
Vilnius

Marnmasda

PROFESSIONAL TOOLS

ASIEN

THAILAND Bangkok

MALAYSIA Kuala Lumpur

SINGAPORE Singapore

INDONESIA Jakarta

CHINA Hong Kong/Changhai/Bejing

TAIWAN Taipei

INDIA Coimbatore/South
India/Mumbai

UAE/United

Arab Emirates Dubai

SUDAMERIKA

BRAZIL Jointville-Sta. Catarina

AMERIKA

USA Los Angeles

USA Augusta

USA Greenfield

CANADA Lonqueuil (Québec)

AUSTRALIEN Brendale
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Telefon: +49 (0) 62 03-4039-150 Telefon: +49 (0) 336 75-7100

Telefax: +49 (0) 62 03-4 15 90 Telefax: +49 (0) 336 75-7101
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