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Fresa frontal punta semiesférica, 4 labios
4 flute ball nose end mill
Fraise cylindrique & bout hémisphérique, 4 dents

Fresa cilindriche frontali a testa semisferica, 4 denti
Kugelfréser, 4 Schneiden
(Dpe3a 4-X3y6(1ﬂ C nonycd)epuquKUM mopyom

UNI

KENGRAF
N

A
3 Norw\
APMXS ,’. KENDU
v/
\i K=DIAMOND
oAt / SERIEN  (TVP DIN 6535-HA
\ N —
/HELIX\
_ 30°
DMM (N9
DC DMM APMXS OAL PCEDC RE
S 6 0,02 2900.26.
4 4 12 40 4 2 00400
5 B 14 50 4 25 00500
6 6 16 50 4 3 00600
8 8 20 60 4 4 00800
10 10 22 70 4 5 01000
12 12 25 75 4 6 01200

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

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

Kugelfréser, 4 Schneiden, lang
@pe3sa 4-x 3y6as ¢ nonycepudeckum mopyom, OJIUHHAS

DC RE 4
e I~ @ = |
APMXS 15,%2 ‘m
v / KENDU
/ ' K=DIAMOND
OoAL m m DIN 6535-HA
L N =
30° &
N9’
DMM
DC DMM APMXS OAL PCEDC RE
h9 h6 +0,02 2901.26.
4 4 30 100 4 2 00400
5 5 35 100 4 2,5 00500
6 6 40 100 4 3 00600
8 8 45 100 4 4 00800
10 10 45 100 4 5 01000
12 12 45 100 4 6 01200
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Fresa frontal punta semiesférica, 4 labios, larga

4 flute ball nose end mill, long

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

Ope3a 4-x 3ybas ¢ hosiycghepudecKumM mopyom, OJITUHHAS

A T
APMXS RE
£0,02
N @

UNI

KENGRAF
N

L ,’. KENDU
\ /
DN K=DIAMOND
ol T T SERIEN  (TVP DIN 6535-HA
L N —
/HELIX\
30°
Y (N9
DMM
—
DC DMM (APMXS| OAL |PCEDC DN LN RE
s 6 0,02 2902.26.
4 4 15 100 4 39 30 2 00400
5 5 15 100 4 4,9 40 2,5 00500
6 6 20 100 4 58 50 3 00600
8 8 20 100 4 7,7 60 4 00800
10 10 20 150 4 9,7 70 5 01000
12 12 22 150 4 17 75 6 01200

Fresa frontal punta semiesférica, 4 labios, extra larga

4 flute ball nose end mill, extra long

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

®pe3a 4-x 3ybas ¢ nosycepuyeckum mopuyom, SKCMpaoauHHAs cepus

DC
A

APMIXS
LN :
DN K=DIAMOND
ol SERIEN  (TYP DIN 6535-HA
(HELIX\
30°
Y N9
DMMI_
DC DMM |APMXS| OAL | PCEDC DN LN RE
h9 hé 10,02 2903026.
6 6 50 150 4 58 100 3 00600
8 8 50 150 4 7.7 100 4 00800
10 10 60 150 4 9,7 100 5 01000
12 12 60 150 4 1,7 100 6 01200

142



7 UNI
@(ENDU KENGRAF
NN
Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquina - Corte al centro
4 flute corner radius end mill - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d’angle - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo - Taglio al centro
Langlochfrdser, 4 Schneiden, mit Eckenradius - Zentrumsschnitt
®pe3a 4-x 3y6as KoHYesas paouycHas
-] RE
e - O™
APMX /NORM /SERIE\
KENDU N
K-DIAMOND
OAL LTV CHEUX DIN 6535-HA
N 30° =
<
3
()
a
- (N9 X
:EMML =
DC DMM APMXS OAL PCEDC RE
o 6 0,02 2200.26.
4 4 12 40 4 0,2 00400
5 5 14 50 4 0,3 00500
6 6 16 50 4 0,3 00600
8 8 20 60 4 0,5 00800
10 10 22 70 4 0,5 01000
12 12 25 75 4 05 01200

Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquing, larga - Corte al centro
4 flute corner radius end mill, long - Center cut

Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d'angle, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo, lunga - Taglio al centro
Langlochfréser, 4 Schneiden, mit Eckenradius, lang - Zentrumsschnitt
®pe3a 4-x 3y6as KOHYesas ¢ paouycamu Npu eepuiuHe, OIUHHAS cepus

e i O™
® &P
KENDU L
D
N 30° —
-

,r
|
I

DC DMM APMXS OAL PCEDC RE

o 6 0,02 2201.26.
4 4 30 100 4 0,2 00400

5 5 35 100 4 0,3 00500

6 6 40 100 4 0,3 00600

8 8 45 100 4 0,5 00800

10 10 45 100 4 0,5 01000

12 12 45 100 4 05 01200
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Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquing, larga - Corte al centro
4 flute corner radius end mill, long - Center cut '
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d'angle, longue - Coupe au centre
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo, lunga - Taglio al centro ‘
Langlochfréser, 4 Schneiden, mit Eckenradius, lang - Zentrumsschnitt
®pe3a 4-x 3y6as KOHYesas ¢ paouycamu npu eepuiuHe, OIUHHAS cepus
3 e WO
— »
APMXS
IN /NORMN /SERIE\ i
DN KENDUML |
K-DIAMOND:
Y
OAL - (TP CHELX DIN 6535-HA
N 30° =
f,
T N,
DC DMM |APMXS| OAL |PCEDC| DN LN RE
T 0,02 2202.26.
4 4 10 100 4 38 30 0,3 00400.3003
4 4 10 100 4 38 30 05 00400.3005
6 6 15 100 4 58 50 0,3 00600.5003
6 6 15 100 4 58 50 0,5 00600.5005
8 8 15 100 4 7,7 60 0,3 00800.6003
8 8 15 100 4 77 60 05 00800.6005
Fresa frontal, 4 labios, con radio en la esquina, extra larga - Corte al centro '
4 flute corner radius end mill, extra long - Center cut
Fraise cylindrique en bout, 4 dents, avec rayon d'angle, extra longue - Coupe au centre ’
Fresa cilindriche frontali, 4 denti, con raggio di spigolo, extra lunga - Taglio al centro ‘
Langlochfrdser, 4 Schneiden, mit Eckenradius, extra lang - Zentrumsschnitt
®pe3a 4-x 3y6as KoHYesas ¢ paouycamu Npu 8epuiuHe, SKCmpaosiuHHAs cepus ’
DC
g w5 @O |
APMIXS (RORI, /SERIE
LN KENDUM XL i
DN K=DIAMOND
[ - (TP HELX DIN 6535-HA
OAL N 30° =
@
] ' (N9
|
DC DMM |APMXS| OAL |PCEDC| DN LN RE
T 0,02 2203.26.
6 6 50 150 4 58 100 03 00600
8 8 50 150 4 7,7 100 05 00800
8 8 15 150 4 7,7 60 03 00800.6003
10 10 60 150 4 9,7 100 05 01000
12 12 60 150 4 1,7 100 05 01200
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Condiciones de corte - Cutting conditions - Conditions de coupe -
Condizioni di taglio - Schnittbedingungen - Ycnosus pesatus
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2900.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae=0,7xDC Ae =0,04xDC
o4| ©5]| 36| yc | P8[@10[@12 ve | 24| 25| 26| yo | 28(010[@12
fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz

0,051

754 | 01 | 0125 | 0,137 | 15608 | 0,158 | 0,180 | 0,194

673 | 0,032 | 0,041 | 0,051 | 673 | 0,071 | 0,088 0,102

705 011 | 0125 | 0,137 | 1425 | 0,158 | 0,180 | 0,194

Ap=1xDC Ap =0,25xDC
Ae =1xDC Ae=1xDC
24| 25| 26| vc | 28[010[@12 ve | 24| 05| @6 ye | 28(210[812
fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz

0,039 0,060

597 | 0,037 | 0,048| 0,058 | 597 | 0,081 | 0,102 | 017

395 | 0,024| 0,031 | 0,039| 395 | 0,060| 0,074 | 0,086

507 | 0,037 | 0,048| 0,058 | 507 | 0,081 | 0,102 | 017

Ap=15xDC
Ae =0,34xDC

Ap=15xDC
Ae =0,034xDC

ve | 24| 25| 06| ye | 28(010[@12
fz fz

ve | 24| 25| 26| yc | 28(010[@12
m/min. fz m/min. fz

754 | 0,059| 0,073 | 0,088| 792 | ON8 | 0,139 | 0,157

673 | 0,059| 0,073 | 0,088 673 | ON8 | 0139 | 0,157

AJAe

Ae

il

!

2901.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae =0,7xDC Ae =0,04xDC
24| 05| 6| ve | 28[@10(012 ve | 24| 25| 26| yc | 28(010[@12

fz fz

m/min.

0,043

m/min. fz m/min. fz

615 | 0,094| 0,]06 | ON6 | 1.320 | 0134 | 0153 | 0,165

471 | 0,027] 0,035| 0,043| 471 | 0,060 0,075 | 0,087

528 | 0,094 | 0,106 | Q116 | 1.056 | 0,134 | 0,153 | 0,165

Ap=1xDC Ap =0,25xDC
Ae =1xDC Ae =1xDC
24| 05| @6 yo | 28(810[012 ve | @4 05| 26| yo | 28(@10[812
fz fz m/min. fz m/min. fz

0,033 0,051

418 | 0,031 | 0,041| 0,049| 418 | 0,069 | 0,087 | 0,099

277 | 0,020| 0,026 | 0,033| 277 | 0,051 | 0,063 | 0,073

355 | 0,031 | 0,041 0,049| 355 | 0,069 0,087 | 0,099

Ap =1,5xDC Ap =1,5xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 24| o5 26| yc | @8|010[012 ve |24 05] 6] ye | #8[@10[@12

fz m/min. fz

m/min. fz m/min. fz

528 | 0,050 | 0,062 | 0,075| 554 | 0,100 | 0,118 | 0,133

471 | 0,050| 0,062| 0,075| 471 | 0]00 | QN8 | 0,133
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Condiciones de corte - Cutting conditions - Conditions de coupe -
Condizioni di taglio - Schnittbedingungen - Ycnosus pesatus
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2902.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae=0,7xDC Ae =0,04xDC
o4| ©5]| 36| yc | P8[@10[@12 ve | 24| 25| 26| yo | 28(010[@12
* fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz
Ap—
? 0,043 659 | 0,094| 0,106 | 0116 | 1320 | 0,134 | 0,153 | 0,165
Ae 471 | 0,027 | 0,035 | 0,043| 471 | 0,060 0,075 | 0,087 528 | 0,094| 0106 | 0116 | 1.056 | 0134 | 0153 | 0,65
Ap=1xDC Ap =0,25xDC
Ae =1xDC Ae=1xDC
24| 25| 26| vc | 28[010[@12 ve | 24| 05| @6 ye | 28(210[812
Aﬂ fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz
,] 0,033 0,051 418 | 0,031 0,041 0049| 418 | 0,069 0,087 | 0,099
Ae * 277 | 0,020 0,026 | 0,033| 277 | 0,051 | 0,083 | 0,073 355 | 0,031 | 0,041| 0,049| 355 | 0,069 | 0,087 | 0,099
Ap=15xDC Ap=15xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 4] 05| 6| ye [28(810[012 ve | 24| 05| 26| yeo | 28(810[@12
fz fz m/min. fz m/min. fz
APY
A 528 | 0,050| 0,062 | 0,075| 554 | 0100 | 018 | 0,133
€ 471 | 0,050| 0,062| 0075| 471 | 0100 | o8 | 0133
2903.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae=0,7xDC Ae =0,04xDC
ve | 26| vec | #8[0@10(@12 ve | 26| ve | 28[@10/012
m/min. fz m/min.| fz | m/min. fz

1
’1 Ae

!

Ae

146

0,053 722 | 0103 | 1131 | on9 | 0135 | 0,46
404 | 0,038| 404 | 0,053| 0,066 | 0,077 679 | 0103 | 905 | on9 | 0135 | 0,46
Ap=1xDC Ap=0,25xDC
Ae=1xDC Ae =1xDC
ve | 26| vec [ #8[0@10(012 ve | 26| ve | 28[@10/012
m/min. fz m/min.| fz | m/min. fz

0,045 | 0,056 358 | 0,044| 358 | 0,061 | 0,077 | 0,088
237 | 0,029| 237 | 0,045] 0,056 | 0,065 304 | 0,044| 304 | 0,061 | 0,077 0,088
Ap =15xDC Ap =15xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 28(@10/012 ve | @6 ve | 98[@10[@12
m/min. fz m/min. fz m/min. fz

475

0,066

475

0,089 | 0,04 | ON8

404

0,066

404

0,089 | 0,104 | 0118
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Condiciones de corte - Cutting conditions - Conditions de coupe -
Condizioni di taglio - Schnittbedingungen - Ycnosus pesatus

UNI

KENGRAF
N

<]t

2200.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae =0,7xDC Ae =0,04xDC
o4| ©5]| 36| yc | P8[@10[@12 ve | 24| 25| 26| yo | 28(010[@12
fz fz m/min. fz m/min. fz

0,042

754 | 0,121 | 0,136 | 0,149 | 1.508 | 0,172 | 0,196 [ 0,21

359 | 0,023| 0,031 | 0,038| 359 | 0,053 0,066 0,076 715 | 0109 | 0122 | 0134 | 1.453 | 0155 | 0,76 | 0,90
Ap=1xDC Ap =0,25xDC
Ae =1xDC Ae=1xDC
24| 25| 26| vc | 28[010[@12 ve | 24| 05| @6 ye | 28(210[812
fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz

0,030 0,047

441 | 0,032 | 0,041 | 0,050| 441 | 0,070 | 0,087 | 0,101

333 | 0,017 | 0,022| 0,027 | 333 | 0,042| 0,052 | 0,060 397 | 0,029 | 0,037| 0,045| 397 | 0,063| 0,078 | 0,001
Ap=15xDC Ap=15xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 24| 05| 6| ye [28(810[012 ve | 24| 05| 26| yeo | 28(810[@12
fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz
754 | 0,055| 0,069 | 0,083| 905 | om | 0431 | 0,148
715 | 0,050| 0,062 0075| 815 | 0100 | On8 | 0133

2201.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae =0,7xDC Ae =0,04xDC
24| 05| 6| ve | 28[@10(012 ve | 24| 25| 26| yc | 28(010[@12
fz m/min. fz m/min. fz m/min. fz

0,038

654 | 0]09 | 0,122 | 0,134 | 1.331 | 0155 | 0,176 | 0,190

287 | 0,021 | 0028 0,034| 287 | 0,048| 0,059 | 0,068 603 | 0,098| ono | 0421 | 1206 | 0140 | 0158 | 017
Ap=1xDC Ap =0,25xDC
Ae =1xDC Ae =1xDC
24| 05| @6 yo | 28(810[012 ve | @4 05| 26| yo | 28(@10[812
fz fz m/min. fz m/min. fz

0,027 0,042

353 | 0,029 | 0,037| 0,045| 353 | 0,063 | 0,078 | 0,091

266 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 266 | 0,038| 0,047 | 0,054 318 | 0,026 | 0,033 | 0,041 318 0,057 | 0,070 | 0,082
Ap =1,5xDC Ap =1,5xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 24| 25| 26| yc | @8|010[012 ve |24 05] 6] ye | #8[@10[@12
fz fz m/min. fz m/min. fz

654 | 0,050| 0,062| 0,075| 724 | 0,100 | 018 | 0,133

603 | 0,045| 0,056| 0,068 | 652 | 0,090| 0,106 | 0,120
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Condiciones de corte - Cutting conditions - Conditions de coupe -
Condizioni di taglio - Schnittbedingungen - Ycnosus pesatus
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2202.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae =0,7xDC Ae =0,04 xDC
24| 06| vc | 28 ve | 24| 26| ve | 28
* fz m/min.| fz m/min. fz m/min. fz
A Ap 0,023 | 0,038 650 | 0,109 | 0,34 | 1255 | 0155
|—+/1 125 * 287 | 0,021 | 0,034 | 287 | 0,048 603 | 0,098| 0,21 | 1206 | 0140
Ap=1xDC Ap=0,25xDC
Ae=1xDC Ae =1xDC
24| 26| ve ve | 24| 26| yc | 28
A fz m/min. m/min. fz m/min.| fz
il
CYy 0,017 | 0,027 353 | 0,029| 0,045| 353 | 0,063
—»J Ae 266 | 0,015 | 0,024| 266 | 0,038 318 | 0,026| 0,041 | 318 | 0,057
Ap=15xDC Ap=15xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 24| 06| ye | @8 ve | 24| 06| vy | @8
fz m/min.| fz m/min. fz m/min.| fz
LS
Ap 650 | 0,050| 0,075| 724 | 0100
T L& 603 | 0,045| 0,068| 652 | 0,090
2203.26
Ap=0,7xDC Ap =0,04xDC
Ae=0,7xDC Ae =0,04xDC
ve | 98(010/@12 ve | 26| ve | 28[@10/012
‘ fz m/min. m/min. fz
I IS IS S — —
n Ap 0,047 810 | on9 | 1294 | 0,138 | 0157 | 0,169
|—+/j = * 251 | 0,030| 251 | 0,042| 0,053| 0,061 792 | 0107 | 1165 | 0124 | 0,41 | 0152
Ap=1xDC Ap=0,25xDC
Ae=1xDC Ae =1xDC
ve | 98 (@10(@12 ve | 26| ve | 28[@10/012
Aﬂ fz m/min. m/min. fz
I I I S — —
T 0,038 | 0,046 309 | 0,040| 309 | 0,056 | 0,070 0,081
——1 Ae 233 | 0,022| 233 | 0,034 0,042 0,048 278 | 0,036| 278 | 0,050| 0,062 | 0,073
Ap =1,5xDC Ap=15xDC
Ae =0,34xDC Ae =0,034xDC
ve | 26| v | 28(0@10(012 ve | 26| ve | 28(010[012
v fz m/min. m/min. fz
I I I S — —
LS
AE 634 | 0,066| 634 | 0,089| 0105 | 08
! LE 571 | 0,060| 571 | 0,080 0,094 | 0,06
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