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TBépoocnnaBHble KoHueBble dpe3bl KARNASCH

Komnanusa Karnasch npegcraensieT Havbornee NomHbIN KaTanor BbICOKOCKOPOCTHbIX KOHLEBLIX dopes, Karnasch —
nuaep B 06nacTv MOHONMUTHOIO TBEPAOCMIIABHOIO MHCTPYMEHTAa. B kaTtanore npeactaBneH LWMPOKUIA aCCOPTUMEHT
dpes pasnnyHbIX KOHCTPYKUMIA, ANaMEeTPOB U ANIMHbI 4N1S BCeX rpynn MatepuanosB. Becb MHCTPYMEHT 4oCTyneH

Co cknaga B l'epmanun.

KoHueBble cpesbl Karnasch cooTBeTCTBYIOT BbICOYaNLLMM TEXHOMOMMYECKUM CTaHAapTam (4OnycKk Ha guameTp
dpe3bl 0 / —0,010 mm, Ha paguyc 0,003 mm), 4to obecneunBaeT cTabunbHOE Ka4eCTBO U BbICOKUE pe3ynbTaTbl
obpaboTkun. dpesbl Karnasch otnvyaoTcs HagexXHOCTbIO U NOSb3YHTCS BbICOYaANLLMM CIPOCOM B €AVHUYHOM

N KPYMHOCEPUINHOM NPOU3BOACTBE U MPEACTaBMNEHb! C Pa3nNYHbIMU MNOKPLITUSIMU 1 TEOMETPUSIMU, B 3aBMCUMOCTU

oT obpabaTtbiBaemMoro matepuana.

KomnaHusa Karnasch Tak >xe npegocTtaBnsieT BO3MOXHOCTb NMOCTaBKX creumnanbHbIX KOHCTPYKLUI MHCTPYMEHTa
Mo BalleMy TEXHUYECKOMY 3aAaHuto. KomaHaa onbITHLIX CNeunanmMcToB OKaXKeT BaM NOAOEPXKKY HA MPOTSXKEHUN

BCEro TeXHOJI0rM4YecKoro npoLiecca.
OB30p MHCTPYMEHTOB 3TOrO TUNA:

e  KoHueBble dpesbl Anst YepHOBON 06paboTKM HAPYXKHOFO 1 BHYTPEHHETO KOHTYpa.

. KoHLeBble chpesbl Ans TOYHOW YepHOBOM 06paboTku.

. KoHueBble dpesbl Anst YNCTOBOW 06paboTKu.

. KoHueBble cpesbl ¢ BHyTpeHHUM noasogom COX.

. KoHueBble cdrepuryeckue dpesbl.

e  KoHueBble dpesbl C yrnoBbIM pagnycom.

. KoHueBble dpesbl C yrroBon ackomn.

. MHcTpymeHT ans dopesepoBaHus chacok nog 60° / 90°.

e  KoHueBble dpesbl Ans 06paboTkM WTamMnoB 1 npecc-hopM.

e  3eHkoBku 90°, 120°.

e  ®pesbl C anmasHbIM NMOKPbITUEM.

. Mukpodpessbl.

e  CBN-dpesbl.

. MKD-tpessbl.

. [By3y6ble, Tpexaybble, YeTbipexaybble, NATU3YObIE, LWeCTU3yOble, BOCbMU3YOble, AecATn3yoble, ABEHaALaTN3yoble
KOHLIeBble bpesbl.

° HPC (BbicokonponssoauTenbHble dpesbl).

Apocnaenb (4852)69-52-93
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TBepaocnnaBHas

KoHLeBasi dpesa Ans obpaboTkm npecc-popm.

KOHLeBasi dpesa ana obpaboTkm rpacumTa.

KoHLeBasi dpesa Ana obpaboTkm cTanu.

KOHLeBasi pesa Ans 06paboTkm HepxkaBetoLen cTanu.

KoHLeBasi dppesa Ana o6paboTku 3akaneHHow cTanu.

KoHLeBasi dpesa ana obpaboTkm TpyaHoobpabaTbiBaeMbIX MaTeprarnos.
KoHUeBasi ppesa Ans 06paboTku TUTaHa.

KoHLeBasi pe3sa Ana o6paboTku antoMmnHus.

KOHLeBast dpesa ana obpaboTtku meau.

KoHUeBasi hpesa ans 06paboTku LBETHBIX METAMMOB

KoHLeBas dpesa Ans obpaboTkm nnactuka.



e  TeeppocnnaBHasi kKoHLeBas dpesa ans obpaboTkm Ampco.

e  TeeppocnnaBHas kKoHUeBasi hpesa ans 06paboTku YyryHa.

e  TeeppocnnaBHas koHUeBasi hpesa ans 06paboTku kKoMno3nTHbIX MaTepuanos CFK/GFK.
e  TeeppocnnaBHas KoHUeBas dppesa Ans 06paboTku yrnepoamncToro BoMokHa.

e  TeeppocnnaBHas kKoHUeBasi ppesa ans obpaboTku TBEpPALIX MaTepuanos Ao <70 HRC.

TBepgocnnaBHas pe3bbodpesa co WnmMgoBaHHbIMU PEXYLLMMN 3yObsMn
AN UBETHbIX MEeTansnos

TBepgocnnaBHas pe3bbodpesa co WMgOBaHHBIMU PEXYLLMMN 3yObsMun
ANA HepXXaBerLWMX U 3aKanE€HHbIX cTaneu

TBepgocnnaBHas pe3bbodpesa co WMgOBaHHBIMU PEXYLLMMN 3yObsMn
Anst obpaboTkun rpadomuTa U KOMNO3UTOB



Diamond coated solid carbide smooth milling cutter, non symetrical spirals

TBépaoocnnaBHasi ogHo3ybas KoHueBasi hpesa ¢ ynyylleHHbIM yaaneHnem
CTPYXKKU N MPAMOWN CTPY>KEYHOW KaHaBKOWN

I2

MKD/Mono-crystalline diamond radius miling cutter for high-gloss mirror
finish



TBépaocnnaBHas KOHUeBasi chepunyeckas gopesa ¢ BHyTPEHHEN nogayen
COXX ons BLICOKOCKOPOCTHOM 00paboTku

TBéppocnnaBHas KOHUeBas cdepuyeckas gopesa ¢ BHyTPEHHEN nogayen
COXX ons BLICOKOCKOPOCTHOM 06paboTkn, ocobo AfMHHas
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TBépaocnnaBHas 3eHKOBKa AN CHATUSA 3ayceHLeB (dhacku), yron 3aTO4KK
90°



Y

TBépaocnnaBHas KoHUEeBasi MMKpodpesa 6e3 yrrnoBoro paguyca, rnybuHa
obpaboTkn 0o 15xD, guameTp XBOCTOBMKA 4 MM

TBépaocnnaBHas KOHLEBasi MMKpodpesa C yrioBbIM pagnycom, rmybuHa
obpaboTkmn 0o 15xD, gmameTp XBOCTOBMKA 4 MM

TBépaocnnaBHas KOHUEBasi cdhepundeckasl Mukpodpesa, rnybuHa
obpaboTkmn 0o 15xD, guameTp XBOCTOBMKA 4 MM



TBepaocnnaBHasa paguycHas KoHLeBas opesa C LapoBbiM TOPLIOM (C
YONMHEHHON KOHNYECKOW LLIENKOW)

TBepgocnnaBHas KoHUeBasi dopesa C yrinoBbiM pagnycom (¢ yarmHeHHON
KOHWUYECKOWN LLIENKON)



TBépaocnnaBHas KoHLEBasi MMKpodpesa C yrioBbIM paguycom, rnybuHa
obpaboTku 2-25xD, 6e3 NoKpbITUA

TBepaocnnaBHas KoHLUEeBas ppesa Ans YepHOBOW 06paboTkn LIBETHbIX
mMeTannos



TBépaocnnaBHas KOHLEBasi BbICOKONPOM3BOAUTENbHasS dopesa C yrinoBown
drackom n nepeMeHHbIM YriioM HaknoHa BUHTOBOW KaHaBKW (415
yCTpaHeHus Bubpauun)

TBépaocnnaBHasa KoHUeBas pesa ¢ yrnoBon oackon assi YACTOBOM
obpaboTkn




TBépaocnnaBHasa KOHLEBasi BbICOKOCKOPOCTHasa obamMpoyHasa pesa ¢
yrnoBou ¢packom

TBEépaocnnaBHasa KOHLEBasi BbICOKOCKOPOCTHasA ppesa 6e3 yrnoson
dhackom onsa YMcToBom obpaboTKn, TIEBOCTOPOHHASA cripanb



TBépaocnnaBHasn KOHLEBasi BbICOKOCKOPOCTHast dpesa 6e3 yrnosomn
dhackom ons ymcToBom obpaboTkn, NPaBOCTOPOHHSAS cnuparb

TBépaocnnaBHasi KOHUeBast MUKpodpesa 6e3 yrnosoro paaunyca, rnybuHa
obpaboTkmn 0o 15xD, gmameTp XBOCTOBMKA 4 MM

TBépaocnnaBHas KOHLUEBasi MMKpodpesa C yrioBbIM pagnycom, rmybuHa
obpaboTtkn 2-30xD, guameTp XBOCTOBMKA 6 MM



ds Z

TBépaocnnaBHas KoHUeBas chepudeckas Mukpodpesa, rnybunHa
obpaboTtkn 2-30xD, guameTp XBOCTOBMKA 6 MM

TBépaocnnaBHasi KOHUEBasi MMKpodpesa C yrnoBbIM pagnycom u
KOHMYECKOW Lernkon, rnybmHa obpaboTkm go 35xD, agnameTp XxBoCTOBUKA 6
MM




TBépaocnnaBHaga KoHueBas cdhepuyeckass MMKpodpesa ¢ KOHUYECKON
Lwenkon, rmybuHa obpabotkm oo 35xD, anameTp XBOCTOBMKA 6 MM

TBépaocnnaBHas KoHUeBas opesa C yrioBblM pagnycom ans oopaboTku
LTaMnoB u npecc-oopm
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TBépaocnnaBHas KoHUeBasi opesa C YrioBbiM pagnycom ans oopaboTkm
LTaMnoB u npecc-opm
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TBépaocnnaBHasi KOHUeBast MUKpodbpesa C yrnoBbIM pagnycom u
anMasHbIM NOKpbITUEM Ans 06paboTkmn TBEPAOro crnsaea

TBépaocnnaBHaga KoHueBas cdepuyeckas Mmkpodpesa ¢ arimasHbiM
NoKpbITeM ans o6paboTkn TBEPLOro cnrasa

TBépaocnnaBHas KoHUEeBast MMKpodpesa 6e3 yrnosoro paguyca gng
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku, ANMHHAs



TBépaocnnaBHaga KoHUeBas chepuyeckas Mmkpodpesa ans
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku, ANTMHHAs

TBéppocnnaBHas KOHUeBas MUKpopesa ¢ yrnosoun ackon ons
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku

@05- @08 30° Spirale 30° helix angle

TBéppocnnaBHas KOHUeBas opesa C yrnosoun ackomn



TBepgocnnasHbin (VHM) nporpeccnBHoO-ANHaMNYeCKUn
BbICOKOKQYeCTBEHHbIV MUHCTPYMEHT AJ19 YEPHOBOM N (PUHANBHOW
obpaboTtkn >1,5xD



TBéppocnnaBHas KOHUeBas opesa C yrnosou ackom

TBépaocnnaBHas KOHUEeBas 06anpoyHas ppesa ¢ yrrioBomn hackon u
yBenuimnsaroLmnmMcs (MporpeccuBHbIM) YrioM BUHTOBOW KaHaBKK, rnyouHa
obpaboTtkn 1xD



TBépaocnnaBHas KoHLUeBas 06anpoyHas pesa ¢ yrrnoBomn hackon u
npodunem 3ybbeB HXF, koTopbi obecrneymBaeT nyyilee
CTpy>XkoapobreHune

TBépaocnnaBHas KoHUEeBas 06anpoyHas ppesa ¢ yrrinoBomn hackon u
npodunem 3yboeB HXF, koTopbi obecneymBaeT nyyiiee
CTpyXKkoapobneHue, rnybuHa obpabotkmn 7xD

TBépaocnnaBHas KoHUEeBas 06anpoyHas pesa ¢ yrrinoBomn hackon u
yBenmumBaroLmmcs (NporpeccmBHbIM) YyriioM BUHTOBOW KaHaBKK



TBepgocnnaBHasa KoHUeBas pesa ans YepHoBon 06paboTkm 3aKkan€HHbIX
cTanemn B TSHXKENbIX YCNOBUAX

sl [T TUR

TBépaocnnaBHas KoHUeBas o6anpoyHas gpesa ¢ yrrinoBomn ackon,
yBENMYMBaoLLMMCS (MPOrpecCuBHLIM) YriioM BUHTOBOMW KaHaBKU U
BHyTpeHHen nogaden COX

TBepaoocnnaBHas kKoHUeBasi opesa TOHKO-06aMpoYvHas



My Xl N Xl \ b, 3

TBepgocnnaBHas koHUeBasi opesa ¢ yrnosbiM pagnycom Tun «DUO»

TBépaoocnnaBHas KoHUeBasi opesa C yrnoBbIM pagnycomMm U KOHUYECKOM
Lenkon ans obpaboTku WITamMnoB 1 npecc-popm



konisch stabilisiert
Caonically stabilized

TBépagocnnaBHas KOHUeBasi opesa C yrnoBbIM pagnycomM U KOHUYECKOU
Lwenkon ona obpaboTkM WTamMnoB 1 npecc-oopm, 0cobo AnNnHHas
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konisch stabilisiert
Conically stabilized

TBépaocnnaBHas KoHUeBas opesa C yrioBblM pagnycom ans oopaboTku
LTaMnoB n npecc-oopm

TeépaocnnaBHasi KoHLeBasi ppesa C yrnoBbIM paanycom ans o6paboTku
LUTamMMnoB 1 npecc-popM, 0cobo ANNHHas



TBéppocnnaBHas KoHUeBasi opesa C yrnoBbIM paanycom g YACTOBOM
06paboTkK WTamMnoB 1 npecc-gopm

TBEépaocnnaBHasa koHUeBas dpesa 6e3 yrnoBoro paguyca ans
BbICOKOCKOPOCTHOM YNCTOBOW 00paboTku

TeépaocnnasHas KoHLeBas dppesa 6e3 yrnoBoro paavyca ans
BbICOKOCKOPOCTHOW YMCTOBOW 06paboTkM, 0co60 ANUHHAN
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TBepgocnnaBHas kKoHUeBast opesa, 0COOEeHHO aAnuHHas, < 6xD, cynep-
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TBéppocnnaBHas KoOHUeBas pesa C yrnosoun hackom nnm pagnycom u
yBENUYMBAOLLMMCS (MPOrpPeCCUBHbBIM) YrIIOM BUHTOBOMW KaHaBKW Ans
BbICOKOCKOPOCTHOM YNCTOBOW 00paboTku
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TBépaocnnaBHaga KoHueBas cdhepuyeckas ppesa assi BbICOKOCKOPOCTHOM
obpaboTku



TBEpaocnnaBHaga KoHueBas cdhepuyeckas ppesa ansi BbICOKOCKOPOCTHOMN
0bpaboTkn, 0cobo ANNHHas

i

1
ke liatabiliuiart
Conically stabilized

TBéppocnnaBHas KoHUeBas cdpepudeckas opesa 4S5 BbICOKOCKOPOCTHOW
obpaboTkn

TBéppocnnaBHas KoHUeBas cdepuydeckas opesa 4S5 BbICOKOCKOPOCTHOW
06paboTkn, 0cobo ANNHHas
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TBEpaocnnaBHaga KoHueBas cdhepuyeckas ppesa ansi BbICOKOCKOPOCTHOMN
obpaboTkn

TBéppocnnaBHas KoOHUeBas cdpepudeckas opesa 4S5 BbICOKOCKOPOCTHOW
0bpaboTkn, 0cobo ANNHHas

TBepgocnnaBHasa KoHueBas pesa co chepnyHecknm KOHLIOM U
KOHMUYECKON LLIeNKOW, ASIMHHAsA



TBepgocnnaBHas KOHUeBasi opesa C YrinoBbIM pagnycoM U KOHUYECKOM
LLEeVKOoW, OANMMHHAas

TBépaocnnaBHas KoHUeBasi hpesa co cpepunyecknum Topuom B 250°, ansa
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTkn, ocobo gnnHHas

TBéppocnnaBHas KoHUeBas cdepuydeckas opesa 4S5 BbICOKOCKOPOCTHOW
obpaboTkn



TBepaocnnaBHas pesa Ans cHATMSA hackm ¢ BHELLIHEN 1 obpaTHOM
CTOPOHbI 3aroTOBKM

20°

TBépLI,OCI'IJ'IaBHaFI 3E€HKOBKa OJ14 CHATUA paanycos, 0co00 AnuHHas

TBépaocnnaBHasi 3eHKOBKa Ans cHATUSA doacok nog 45°, ocobo AnnHHas



TBépagocnnaBHasi 3eHKOBKa C yrriom 3aToyku 60°

TeépaocnnaBHasi 3eHKOBKa C yrnom 3ato4dku 90°

TBépLI,OCI'IJ'IaBHaﬂ 3E€HKOBKa OJ14 CHATUA paanycoB



TBépaocnnaBHas 3eHKoBKa AN CHATUS dhacok ¢ oTBepcTuit nog 90°

TBepgocnnaBHas KoHueBas opesa CERMET ans BbICOKOCKOPOCTHOM
4ncToBom 06paboTKM LIBETHBIX METASOB, HEPXKaBEKLWMX CTanen n YyryHa



TBépaocnnaBHas 3eHKOBKA C anMasHbIM NOKPbITUEM AN CHATUSA hacok
nop 45°, ocobo AnnHHasNA

018-058 da

TBépaocnnaBHas KOHLEeBasi MMKpodpesa ¢ anmMasHbIM MOKPbLITUEM U
YrnoBbIM pagnycom A5isi BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku, rnybunHa
obpaboTkn go 25xD



TBEpaocnnaBHasa KoHUeBass MMKpodpesa ¢ ariMasHbIiM NOKPbITUEM U
YrNOBbIM pagnycoMm Ansi BbICOKOCKOPOCTHON 06paboTku, rinybuHa
obpaboTkn go 20xD, guameTp XBOCTOBMKA 4 MM

TBépaocnnaBHas KoHLeBasi MMKpodpesa C ariMasHbIM MOKPbITUEM U
YrnoBbIM pagnycom 455t BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku, rnybuHa
obpaboTtkn go 20xD, guameTp XBOCTOBMKA 6 MM

TBépaocnnaBHaga KoHueBas cdepuyeckass Mmkpodpesa ¢ arimasHbiM
NOKPbITUEM AN BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku, rinybmuHa obpaboTkm Ao
30xD



TBepaocnnaBHasa KoHUeBas pesa co cdepuyecknm KoHuom nog 220° ¢
rnybuHon dgopesepoBaHna 0o 12xD, BblokockopocTHaa obpaboTka

TBépaocnnaBHas KoHUeBas dopesa C yrioBbiM pagnycom ans
BbICOKOCKOPOCTHOM 00paboTku wtamMnoB 1 npecc-gopm, rnybuHa
obpaboTtkmn go 12xD

ds y 4

TBEpaocnnaBHas KOHLEBasi 06anpoyHas dpesa ¢ anmasHbIM NOKPbITUEM
N YrnoBoOW hackom AS1si BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku



TBépaocnnaBHas koHUeBasi 06aMpoYHasn dpesa ¢ anmasHbiM NOKPbITUEM
N YrNOBbLIM PagnycoMm Anst BLICOKOCKOPOCTHON 06paboTku

3
LA

TBéppocnnaBHas cepudeckas opesa ¢ arnMasHbIM MOKpbITUEM ONA
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku

d3 r

TeépoocnnasHasa cdepuyeckasn 06anpoyHasn dpesa co cneLmanbHoN

NnepeKkpECTHOM HACEUKON 1 anMasHbIM NOKPbITUEM ANS BbICOKOCKOPOCTHOM
obpaboTku



TBépaocnnaBHas koHUeBasi 06amMpovHas dpesa co crneumnanbHoOn
NnepekpECTHOM Hace4Kom U anMasHbIM NOKPbITUEM AN BbICOKOCKOPOCTHOM
obpaboTku, 6e3 TopueBbIx 3ybbeB

Y

A

KoHueBasi opesa ¢ yrnosbiM pagnycom n paboyen yactoto n3 CBN ans
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTKun 3aKanéHHbIX cTanen

KoHueBasi cipepuyeckas dpesa ¢ padboyen Yactbto n3 CBN onsa
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTKkM 3akanéHHbIX cTanemn



TBépaocnnaBHasa ogHo3ybasi koHueBas ppesa C ynyyleHHbIM yaaneHmem
CTPYXKKM

TBéppocnnaBHas KoHUeBas pesa ¢ yrnosoun ackom ongd
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTKN KOPPO3MOHHO-CTONKNX, XKapOMNPOYHbIX U
YapOCTOMKMX CMNS1IaBOB HA OCHOBE HUKESS




TBéppocnnaBHas KoHUeBas ppesa Co cneumanbHON reoMeTpuen pexyLumnx
KPOMOK 1 YriOBbIM pagMycoM Ans BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTku
KOPPO3NOHHO-CTOMKUX, XapOMNPOYHbIX 1 XXapOCTOMKMX CMNiiaBOB Ha OCHOBE
HUKens

TYYyY

TBépagocnnaBHas KoHUeBasi opesa C yrnoBbIM pagnycom ans
BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTKM TUTAHOBbLIX CrilaBOB

TBéppocnnaBHas KOHUeBast opesa Co crneumanbHOM reoMeTpuen pexyLumx
KPOMOK U1 yrrioBour ¢oackon 4 BbICOKOCKOPOCTHOW YepHOBOW 06paboTku
KOPPO3MOHHO-CTONKUX, KapOMNpPOYHbIX N XXapOCTOWKMX CMiiaBoB Ha OCHOBE
HUKens




TBéppocnnaBHas KoHUeBas ppesa Co cneumanbHON reoMeTpuen pexyLumnx
KPOMOK W YrrioBoM packom ansi BICOKOCKOPOCTHOW YepHOBOW 00paboTku
KOPPO3NOHHO-CTOMKMX, XapOMNpPOYHbIX N XXapOCTOMKMX CNIiaBOB Ha OCHOBE

HUKenA
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	Твёрдосплавные концевые фрезы KARNASCH

	Применение:


	Твердосплавная резьбофреза со шлифованными режущими зубьями для цветных металлов

	Твердосплавная резьбофреза со шлифованными режущими зубьями для нержавеющих и закалённых сталей

	Твердосплавная резьбофреза со шлифованными режущими зубьями для обработки графита и композитов

	Diamond coated solid carbide smooth milling cutter, non symetrical spirals

	Твёрдосплавная однозубая концевая фреза с улучшенным удалением стружки и прямой стружечной канавкой

	MKD/Mono-crystalline diamond radius miling cutter for high-gloss mirror finish

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза с внутренней подачей СОЖ для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза с внутренней подачей СОЖ для высокоскоростной обработки, особо длинная

	Твёрдосплавная зенковка для снятия заусенцев (фаски), угол заточки 90°

	Твёрдосплавная концевая микрофреза без углового радиуса, глубина обработки до 15хD, диаметр хвостовика 4 мм

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с угловым радиусом, глубина обработки до 15хD, диаметр хвостовика 4 мм

	Твёрдосплавная концевая сферическая микрофреза, глубина обработки до 15хD, диаметр хвостовика 4 мм

	Твёрдосплавная концевая микрофреза без покрытия

	Твердосплавная радиусная концевая фреза с шаровым торцом (с удлиненной конической шейкой)

	Твердосплавная концевая фреза с угловым радиусом (с удлиненной конической шейкой)

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с угловым радиусом, глубина обработки 2-25хD, без покрытия

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом

	Твердосплавная концевая фреза для черновой обработки цветных металлов

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с угловой фаской

	Твёрдосплавная концевая высокопроизводительная фреза с угловой фаской и переменным углом наклона винтовой канавки (для устранения вибраций)

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской для чистовой обработки

	Твёрдосплавная концевая фреза без углового радиуса

	Твёрдосплавная концевая высокоскоростная обдирочная фреза с угловой фаской

	Твёрдосплавная концевая высокоскоростная фреза без угловой фаской для чистовой обработки, левосторонняя спираль

	Твёрдосплавная концевая высокоскоростная фреза без угловой фаской для чистовой обработки, правосторонняя спираль

	Твёрдосплавная концевая микрофреза без углового радиуса, глубина обработки до 15хD, диаметр хвостовика 4 мм

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с угловым радиусом, глубина обработки 2-30хD, диаметр хвостовика 6 мм

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом

	Твёрдосплавная концевая сферическая микрофреза, глубина обработки 2-30хD, диаметр хвостовика 6 мм

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с угловым радиусом и конической шейкой, глубина обработки до 35хD, диаметр хвостовика 6 мм

	Твёрдосплавная концевая сферическая микрофреза с конической шейкой, глубина обработки до 35хD, диаметр хвостовика 6 мм

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для обработки штампов и пресс-форм

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для обработки штампов и пресс-форм

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с угловым радиусом и алмазным покрытием для обработки твёрдого сплава

	Твёрдосплавная концевая сферическая микрофреза с алмазным покрытием для обработки твёрдого сплава

	Твёрдосплавная концевая микрофреза без углового радиуса для высокоскоростной обработки, длинная

	Твёрдосплавная концевая сферическая микрофреза для высокоскоростной обработки, длинная

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с угловой фаской для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской, крепление Weldon

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской

	Твердосплавный (VHM) прогрессивно-динамический высококачественный инструмент для черновой и финальной обработки >1,5xD

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской, крепление Weldon

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с угловой фаской и увеличивающимся (прогрессивным) углом винтовой канавки, глубина обработки 1хD

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с угловой фаской и профилем зубьев HXF, который обеспечивает лучшее стружкодробление

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с угловой фаской и профилем зубьев HXF, который обеспечивает лучшее стружкодробление, глубина обработки 7хD

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с угловой фаской и увеличивающимся (прогрессивным) углом винтовой канавки

	Твердосплавная концевая фреза для черновой обработки закалённых сталей в тяжёлых условиях

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с угловой фаской, увеличивающимся (прогрессивным) углом винтовой канавки и внутренней подачей СОЖ

	Твердосплавная концевая фреза тонко-обдирочная

	Твердосплавная концевая фреза с угловым радиусом тип «DUO»

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом и конической шейкой для обработки штампов и пресс-форм

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом и конической шейкой для обработки штампов и пресс-форм, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для обработки штампов и пресс-форм

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для обработки штампов и пресс-форм, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для чистовой обработки штампов и пресс-форм

	Твёрдосплавная концевая фреза без углового радиуса для высокоскоростной чистовой обработки

	Твёрдосплавная концевая фреза без углового радиуса для высокоскоростной чистовой обработки, особо длинная

	Твердосплавная концевая фреза, особенно длинная, < 6xD, супер-финиш

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской или радиусом и увеличивающимся (прогрессивным) углом винтовой канавки для высокоскоростной чистовой обработки

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки, особо длинная

	Твердосплавная концевая фреза со сферическим концом и конической шейкой, длинная

	Твердосплавная концевая фреза с угловым радиусом и конической шейкой, длинная

	Твёрдосплавная концевая фреза со сферическим торцом в 250°, для высокоскоростной обработки, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая сферическая фреза для высокоскоростной обработки

	Твердосплавная фреза для снятия фаски с внешней и обратной стороны заготовки

	Твёрдосплавная зенковка для снятия радиусов, особо длинная

	Твёрдосплавная зенковка для снятия фасок под 45°, особо длинная

	Твёрдосплавная зенковка с углом заточки 60°

	Твёрдосплавная зенковка с углом заточки 90°

	Твёрдосплавная зенковка для снятия радиусов

	Твёрдосплавная микрозенковка для снятия радиусов

	Твёрдосплавная зенковка для снятия фасок с отверстий под 90°

	Твердосплавная концевая фреза CERMET для высокоскоростной чистовой обработки цветных металлов, нержавеющих сталей и чугуна

	Твёрдосплавная зенковка с алмазным покрытием и углом заточки 90°

	Твёрдосплавная зенковка с алмазным покрытием для снятия фасок под 45°, особо длинная

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с алмазным покрытием и угловым радиусом для высокоскоростной обработки, глубина обработки до 25хD

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с алмазным покрытием и угловым радиусом для высокоскоростной обработки, глубина обработки до 20хD, диаметр хвостовика 4 мм

	Твёрдосплавная концевая микрофреза с алмазным покрытием и угловым радиусом для высокоскоростной обработки, глубина обработки до 20хD, диаметр хвостовика 6 мм

	Твёрдосплавная концевая сферическая микрофреза с алмазным покрытием для высокоскоростной обработки, глубина обработки до 30хD

	Твердосплавная концевая фреза со сферическим концом под 220° с глубиной фрезерования до 12хD, выокоскоростная обработка

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для высокоскоростной обработки штампов и пресс-форм, глубина обработки до 12хD

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с алмазным покрытием и угловой фаской для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза с алмазным покрытием и угловым радиусом для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная сферическая фреза с алмазным покрытием для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная сферическая обдирочная фреза со специальной перекрёстной насечкой и алмазным покрытием для высокоскоростной обработки

	Твёрдосплавная концевая обдирочная фреза со специальной перекрёстной насечкой и алмазным покрытием для высокоскоростной обработки, без торцевых зубьев

	Концевая фреза с угловым радиусом и рабочей частью из CBN для высокоскоростной обработки закалённых сталей

	Концевая сферическая фреза с рабочей частью из CBN для высокоскоростной обработки закалённых сталей

	Твёрдосплавная однозубая концевая фреза с улучшенным удалением стружки

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловой фаской для высокоскоростной обработки коррозионно-стойких, жаропрочных и жаростойких сплавов на основе никеля

	Твёрдосплавная концевая фреза со специальной геометрией режущих кромок и угловым радиусом для высокоскоростной обработки коррозионно-стойких, жаропрочных и жаростойких сплавов на основе никеля

	Твёрдосплавная концевая фреза с угловым радиусом для высокоскоростной обработки титановых сплавов

	Твёрдосплавная концевая фреза со специальной геометрией режущих кромок и угловой фаской для высокоскоростной черновой обработки коррозионно-стойких, жаропрочных и жаростойких сплавов на основе никеля

	Твёрдосплавная концевая фреза со специальной геометрией режущих кромок и угловой фаской для высокоскоростной черновой обработки коррозионно-стойких, жаропрочных и жаростойких сплавов на основе никеля




