ARNO

WERKZEUGE

Werkzeuge und Wendeschneidplatten
zum Bohren

Tools and inserts for drilling

Cuctembl cBepneHuns
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Ubersicht
®
ARNO Program overview
WERKZEUGE

0O630p nporpammol

Innenbearbeitung
Internal machining
BHyTpeHHAA ob6paboTka

@8mm-@ 32 mm

Bohrtiefe / Drill depth /Tny6uHa ceepnetua
1,5xD/225xD/3xD

@3mm-3@ 20 mm

Bohrtiefe / Drill depth / rny6uHa ceepnetus
3xD/5xD/8xD

@4mm-08mm

Bohrtiefe / Drill depth / rny6una ceepnenus|
225xD/4xD

S.1 S.1



WERKZEUGE

Ubersicht
Program overview
0O630p Nporpammbl

AuBenbearbeitung
External machining
Hapy»Has obpaboTka

SHARK-Drill P4

@ 14 mm - @ 44 mm

Bohrtiefe / Drill depth / rny6una ceepnenus
3xD

Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide drills
TBepaocnnasHble cBepna

ohne Innenkiihlung/without ic/ bes nopsona COX

@3mm-0 20 mm

Bohrtiefe / Drill depth / rny6una ceepnenusa
3xD/5xD

Wendes chneidplattenbohrer

S hort hole drill with indexable inserts
06paboTKa KOPOTKNX OTBEPCTUI CBEPSIOM CO
CMEHHbIMW NJacTUHAMWN

@14 mm-@ 53 mm

Bohrtiefe / Drill depth / rny6una ceepnetus|
2xD/3xD

SHARK-Cut’

PaCCBepHVIBaHVIe

@12mm -3 50 mm

Bohrtiefe / Drill depth / Profondita utile
2,25x D

SHARK-Drill*

Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide drills
TBeppocnnasHble cBepna

@95mm-@ 114 mm

Bohrtiefe / Drill depth / ry6una ceepnenus|
2xD-32xD

mit Innenkiihlung/with ic/_C sryrpentm noasogom

@3mm-@ 20 mm o

Bohrtiefe / Drill depth / rny6una ceepnerna
3xD/5xD/8xD

S.2

S.2



Notizen
®
ARNO Notes
WERKZEUGE MpuMeyaHus
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Systemvorstellung

ARNO* System introduction SHARK-Drill’

WERKZEUGE
OnuncaHne cnctemol

Torxschrauben
Torx screws

DuKcauua BUHTaMU Alle Halter mit innerer Kihlmittelzufuhr.

Through coolant on all holders.
KaHanbl nogsopa COX Ha Bcex Koprnycax

CNC-geschliffen: Fir hochste

Wiederholgenauigkeit.

CNC ground geometry for maxi-

mum repeatability.

CNC obpaboTtaHHas reomeTpus

ATIA MaKciManeHou cronkocTi Eckenschutzfase fir hohere
Standzeit und Eckenstabilitat.
Corner clip protection for better
tool life and edge stability.
CneuymnanbHan 06paboTka KPOMKU s
nyyLuen CTONKOCTU U CTabunbHOCTN

Spanbrecher auf allen Platten (auBler
flir Guss bis @ 18 mm).

Chipbreakers on all inserts (except K10
up to Dia. 18 mm).

CTpy»KKONTIOMbI Ha BCex nnacTuHax ( kpome AK 10 o
AnameTpos 18 mm)

TiCN- und TiAIN-Beschichtungen lieferbar.
Sonderbeschichtungen auf Anfrage.
TiCN and TiAIN coatings available.
Special coatings on request

Mokpbitne TICN 1 TIAIN

Cneumaanble MOKPbITNA NO 3aKasy

Ausgespitzte Schneide, selbstzentrierend. Einsetzbar bis 7-8 x D.
Self-centering point allows to drill into solid up to 7-8 x D.
CamMoLEeHTPUPYIOLLAACA BEPLUVHA ANA CBeprieHns Ha rnybrHax go 7- 8 x D

1.1 1.1



Bezeichnungssystem

Designation system SHARK-Drill’
CucteMa 0603HaueHNi

WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer / Flanged holders / CeBepnunbHbie Kopnyca

H A 950 1107 65 SP W20

Halter Serie /Series / Durchmesser Durchmesser Maximale Spankammer- Schafttyp:
Holder Cepuia von: 9,5 mm bis: 11,07 mm Bohrtiefe Ausfiihrung: w = Weldon+
Kopnyc A Diameter from: Diameter up to: Max. drill depth SP = spiralgenutet Durchmesser
9,5 mm 11,07 mm MakcnmanbHas G = gerade MK = Morsekegel mit
C [vametp oT: [LvameTp po: rnybuHa ceepneHns, genutet Austreiblappen
E 9,5 mm 11,07 mm MM. Flute style: + MK-GroBe
SP = helical MK -G = Morsekegel mit
G G = straight Austreiblappen
| Tun cTpyKooTBOAA + MK-GroBe
SP = cnupanbHoe Form BK
K G = npamoe W.. -W= Weldon + Durch-
M messer + Anzugs-
o gewinde
Shank type:
Q w = Weldon+Diameter
S MK = Morse Taper
+ MT size
u MK -G = Morse Taper
w + MT size
(form BK)
W.. -W = Weldon +
Diameter +
Thread
Tun XBOCTOBMKa
w = Weldon+
Hnametp
MK = KoHyc Mopse
+ cepus

MK -G = Konyc Mop3se
+ cepuA+Tun
noasofa COX
W.. -W= Weldon + gnametp
+ pe3bba

Schneideinsatze /Inserts / CMeHHble NMacTUHbI

A 9,5 HSS5 TiAIN

Schneideinsatz Serie /Series / Durchmesser Sorte /Grade /Cnnas : Beschichtung / Coating /
Insert Cepwin ‘ [mm] ‘ HSS = ohne Co-Gehalt / MokpbiTne
MnactnHa Diameter in

without Cobalt content /

6e3 copepxaHua KobanbTa
HSS5 = mit 5% Co-Gehalt/

with 5% Cobalt content /

c copgepkaHmem 5% KobanbTa
HSS8 = mit 8% Co-Gehalt/

with 8% Cobalt content /

c copeprkaHnem 8% KobanbTa
AP40 = P40 nach ISO /

P40 (ISO- Standard) /

P40 no mapkuposke ISO
AK20 = K20 nach ISO /

K20 (ISO- Standard) /

K20 no mapkuposke ISO
AK10 = K10 nach ISO /

K10 (ISO- Standard) /

K10 no mapkuposke ISO

[mm]
[namvetp [mm]

Muss immer zum Halter passen!
Must always be suitable to holders!
Deve corrispondere al corpo punta

ScvwpOZZTR—00mMmN >

Alle Abmessungen in mm

'I . 2 Pa3mepbl yKasaHbl B MM 'I . 2

Tutte le dimensioni sono in m



Werkzeugauswahl
Tool shank options
Tuvnbl XBOCTOBMKOB

ARNO°®

SHARK-Drill’

Mit Weldon-S chaft
With Weldon shank
C UMNNHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM

Weldon
Serie max. Bohrtiefe [mm] Werkzeug auf Seite Wendeschneidplatte auf Seite
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
Cepua [ny6buHa ceepneHna max. (mm)  CBepno cTp. MnactuHa cTp.
A 9,5-11,07 290 1.8-1.9 1.44
C 11,1-12,95 290 1.10 - 1.11 1.45
E 12,98 - 17,65 387 1.12-1.13 1.46 - 1.47
G 15,5-17,65 178 1.12-1.13 1.46 - 1.47
| 17,53 - 24,38 565 1.14-1.15 1.48 - 1.49
K 22,0 - 24,38 270 1.14 -1.15 1.48 - 1.49
M 24,41 - 35,05 692 1.16 - 1.17 1.50 - 1.51
(0] 30,0 - 35,05 289 1.16 - 1.17 1.50 - 1.51
Q 34,37 - 47,8 787 1.18 - 1.19 1.52
S 46,99 - 65,28 879 1.20 - 1.21 1.53
Mit Mors ekegel )
With shank holders , ﬂ S 1 IR I R A
C KoHycom Mop3a
Serie max. Bohrtiefe [mm] Werkzeug auf Seite Wendeschneidplatte auf Seite
Series 2 [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
CepuA Fny6buHa cBepneHna max. (mm)  CBepno cTp. MnactuHa cTp.
A 9,5-11,07 111 1.22-1.23 1.44
C 11,1-12,95 111 1.24 -1.25 1.45
E 12,98 - 17,65 178 1.26 - 1.27 1.46 - 1.47
G 15,5-17,65 178 1.26 - 1.27 1.46 - 1.47
| 17,53 - 24,38 273 1.28 - 1.29 1.48 - 1.49
K 22,0 - 24,38 273 1.28 - 1.29 1.48 - 1.49
M 24,41 - 35,05 289 1.30 - 1.31 1.50 - 1.51
o 30,0 - 35,05 289 1.30 - 1.31 1.50 - 1.51
Q 34,37 - 47,8 787 1.32-1.33 1.52
S 46,99 - 65,28 879 1.34-1.35 1.53
u 62,38 - 89,08 889 1.36 - 1.37 1.54
w 87,76 - 114,48 939 1.38-1.39 1.55
Optional mit Morsekegel [-G] I I

Erweiterte DIN 228 Form BK

Optional with morse taper [-G]

for DiN 228 Form BK

=

WcnonHeHwme ¢ KoHycom Mop3a [-G ]
no DIN228 ¢popmaBK

Optional mit Weldon-S chaft [-W]
und rickseitigem Gewinde nach BSP ISO 7-1

Optional with Weldon shank [-W]
for threaded coolant connection to BSP ISO 7-1

NcnonHeHwme ¢ koHycom Weldon [-W ]
C pe3bboBbIM NpurcoeamnHeHnem no BSP I1SO 7-1

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKasaHbl B MM

1.3

1.3




WERKZEUGE

Ubersicht
Program Overview
MNporpamma nogb6opa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft

Flanged holders - Weldon shank
UnnuHgpuruecknin xeoctoBuk Weldon

Serie/S eries/Cepua A

295mm-@ 11,0 mm

Seite
Page
CrpaHuua

1.8/1.9

Serie/Series/CepusaC

@11,5mm-@ 12,8 mm

—

Seite

Page 110/111
CrpaHuya
Serie/Series/CepuakE +G
@13,0mm-@ 17,5 mm
Seite
Page 112/113
CrpaHuuya

Serie/Series/Cepual+K

@ 17,8 mm - @ 24,0 mm

| —

Seite

Page 114/115
CrpaHuua

Serie/S eries/CepuaM+O

@ 24,5 mm - @ 35,0 mm
Seite
Page 1.16/1.17
CrpaHuua

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKM XBOCTOBVKOM
npAMON KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMMHAPVYECKM XBOCTOBMKOM
npAmou KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMMHAPUYECKNM XBOCTOBMKOM
npAMOoN KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKVM XBOCTOBVKOM
npAMOoN KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKMM XBOCTOBVIKOM
npAmMoN KaHan

A=

=

Seite
Page
CrpaHuua

1.8

L.

Seite
Page
CrpaHuua

1.10

A

Seite
Page
CrpaHuua

1.12/1.13

[a—

Seite
Page
Crpanuua

1.14

-

Seite
Page
Crpanuua

1.16

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBIKOM
cnupanbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UUNMHAPNYECKM XBOCTOBVKOM
cnuparnbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C LMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBIKOM
cnupanbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBVKOM
cnupanbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBIKOM
cnupanbHble

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKasaHbl B MM

1.4

1.4



ARNO°®

Ubersicht
Program Overview
Mporpamma nogbopa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft

Flanged holders - Weldon shank
UmnuHapuuecknin xsoctosuk Weldon

Serie/Series/CepuaQ

@ 36,0 mm - @ 47,0 mm

——

Seite

Page 1.18/1.19
CrpaHuua
Serie/Series/CepuaS
@ 48,0 mm - @ 65,0 mm
Seite
Page 120/121
CrpaHuya

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAMHAPUYECKNM XBOCTOBMKOM
npAMOoN KaHan

Zylinders chaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKNM XBOCTOBVIKOM
npuAMON KaHan

A=

{

L.

Seite
Page
CrpaHuua

1.18

S

Seite
Page
CrpaHuua

1.20

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBVKOM
cnupanbHble

Zylinders chaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBVKOM
cnupanbHble

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.5

1.5



WERKZEUGE

Ubersicht
Program Overview
Mporpamma nopbopa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders

C KoHycom Mop3e

Serie/Series/Cepusa A

@95mm-@ 11,0 mm

Serie/Series/CepuaC

@11,5mm-@ 12,8 mm

Serie/Series/CepuakE +G

@ 13,0mm-©@ 17,5 mm

Serie/Series/Cepual+K

@ 17,8 mm - @ 24,0 mm

Serie/S eries/Cepusa M+0

@ 24,5 mm - @ 35,0 mm

e——1 |

Seite
Page
CrpaHuuya

1.22

——1] |

Seite
Page
CrpaHuua

1.24

—1]

Seite
Page
CrpaHuua

1.26

]

Seite
Page
CrpaHuua

1.28

e —

Seite
Page
CrpaHuya

1.30

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3e

nNpAMOoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C koHycom Mopse

npAmow KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3e

nNpAMOoN KaHan

Seite
Page
CrpaHuua

1.22/1.23

L

Seite
Page
Crpanuua

1.24 /1.25

ST

Seite
Page
Crpanuua

1.26 /1.27

]

Seite
Page
CrpaHuua

1.28 /1.29

AN ——

Seite
Page
CrpaHuua

1.30/1.31

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3e
cnupanbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C koHycom Mopse
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

1.6

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.6



ARNO°®

Ubersicht
Program Overview
Mporpamma nogbopa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders

C koHycom Mopse

Serie/Series/Cepusa Q

@ 350mm-@ 47,0 mm

Serie/Series/CepuaS

@ 48,0 mm - @ 65,0 mm

Serie/Series/Cepual

@ 66,0 mm - @ 89,0 mm

Serie/S eries/Cepna\W

@ 90,0 mm -@ 114,0 mm

b

Seite
Page
CrpaHuuya

1.32/1.33

—

Seite
Page
CrpaHuua

1.34/1.35

—

Seite

Page 1.36 /1.37
CrpaHuua

.

@
Seite
Page 1.38 /139
CrpaHuua

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3e

npAmMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C koHycom Mopse

npAmow KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Seite
Page
CrpaHuua

1.32/1.33

T

Seite
Page
Crpanuua

1.34

N

Seite
Page 1.36
Crpanuua

0

@
Seite
Page 1.38
CrpaHuua

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3e
cnupanbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3ze -
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Alle Abmessungen in mm

1.7

Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.7



WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
C ymnunppurueckum xsoctosrnkom Weldon

Serie /Series /Cepua A

H l Lb
@95 mm-11,07 mm
1
B
a) -
A n
L, i
Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun A comyTperHm noRgoROM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Extra kurz
HA950-1107-19GW 16 Extra short 9,5-11,07 19 50,0 16 41,9 1/8" -
1,5-2xD
HA950-1107-32GW20 S 9,5 - 11,07 32 63,5 20 41,9 = =
3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesb6oBoe otBepcTue - G1/8

Serie /Series /Cepua A

@95 mm-11,07 mm

Gewinde / Thread / Pe3bba
L G/

|
@

Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun A C sHyTpeHHM ogsoRoM CO
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Standard
HA950-1107-60SPW20 Standard 9,5-11,07 60,0 91,1 20 41,9 = =
7-8xD
Uberlan
HA950-1107-111SPW20 LEthendeg 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 - -
8-12xD
Uberlang
HA950-1107-111SPW20-W Extended 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 = - G'/"
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

'I . 8 Dimensions in mm 'I . 8

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



ARNO°®

Flanged holders - Weldon shank
C umnuHgpryeckum xsoctosrnkom Weldon

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepua A
@95mm-11,07 mm

J

1
o

A

D,
L]

Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun A

mit Innenkiihlung
with through tool coolant
C BHYTpeHHUM noasoaom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L MK
0O603HaueHne OnuHa
Extra lang
HA950-1107-222GW20 Extra long 9,5-11,07 222 254,1 20 41,9 =
20-32xD
Supersize
HA950-1107-290GW20 Extreme long 9,5-11,07 290 322,3 20 41,9 =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHue: CMOTpUTE BapnaHTbl NPUMeHeHNA Ha cTpaHuLe 1.79!
Alle Abmessungen in mm
'I 9 Dimensions in mm 'I 9

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
C ymnunppurueckum xsoctosrnkom Weldon

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua C

Ls
@ 11,1 mm-12,95 mm Hlk—>
\
A
4 ° —
(@) @1 (@) |
A \ _
L, i
Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C caHyrperAM noAGOROM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Extra kurz
HC1110-1295-19GW 16 Extra short 11,1 -12,95 19 48,0 16 41,9 1/8" -
1,5-2xD
HC1110-1295-32GW20  Shor 11,1 -12,95 32 63,5 20 41,9 = =
3-4xD
Verschlussschraube / Grub screw / Pesb6oBoe otBepcTue - G1/8
Serie /Series / CepuaC
Q 1 1’1 mm - 12’95 mm Gewinde / Thread / Pe3b6a
L. Gy
i
S C s -
i
B L. | i
[ |
Lg |
mit Innenkiithlung
i . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C amyTperHM nogcoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Standard
HC1110-1295-60S PW20 Standard 11,1 -12,95 60 92,1 20 41,9 - -
7-8xD
HC1110-1295-111SPW20  erenced M,1-12,95 1M 142,9 20 41,9 - -
8-12xD
Uberlang
HC1110-1295-111SPW20-W Extended 11,1 -12,95 1 142,9 20 41,9 - - G'/"
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 . -I O Dimensions in mm 1 . 1 O

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C unnuHapuyeckum xsoctosnkom Weldon

Serie /Series /CepuaC
@ 11,1 mm - 12,95 mm

Ls
J M
(&)

. J -
g (]| BES
L, 7
7 L 3
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C C onyTpeshm opgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Big Si:
HC1110-1295-222GW20  Exva tong 1,1-12,95 222 254,1 20 41,9 = =
20-25xD
Supersiz
HC1110-1295-290GW20  txtemelong  11,1-12,95 290 322,3 20 41,9 = =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYIMEHEHWA Ha CTpaHule  1.79!

A!Ie Ab.m55§ungen in mm
1.11 Pamep s s 1.11



WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank
C ymnuHppryeckum xsoctosrnkom Weldon

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepuak +G

Ls
@ 12,98 mm - 17,65 mm i -
i /
o —
= & .
L,
L—> i
Lg
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun E CoHyTpeHM NoReoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HE1298-1765-22GW20  tans shos 12,98 - 17,65 22 50,4 20 41,9 1/8" -
15-2xD
HE 1298-1765-35GW20  shon 12,98 -17,65 35 66,3 20 41,9 = =
3-4xD
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun G
HG1550-1765-22GW20  txns shoe 15,5-17,65 22 50,4 20 41,9 1/8" =
1,5-2xD
HG1550-1765-35GW20  show 15,5-17,65 35 66,3 20 41,9 - -
3-4xD
Verschlussschraube / Grub screw / Pesab6oBoe otBepcTue - G1/8
Serie /Series /Cepus E
@ 12,98 mm - 17,65 mm L. Gewinde / Thread /Pe3bba
5 Pty
|
1
(| () |
i
L, |
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun E CoryTpenHM noREORoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HE1208-1765-64SPW20  sumios 12,98 -17,65 64 94,9 20 41,9 - -
7-8xD
Standard
HE 1298-1765-64SPW20-W  standard 12,98 - 17,65 64 94,9 20 41,9 = = G
7-8xD
HE1298-1765-114SPW20  trendes 12,98 -17,65 114 145,7 20 41,9 - =
8-12xD
HE 1298-1765-114SPW20-W  trening 12,98-17,65 114 145,7 20 41,9 - - G
8-12xD
Extrem Lang
HE 1298-1765-1785PW20 Long 12,98 - 17,65 178 209,1 20 41,9 = =
11-14xD
HE1298-1765-1785PW20-W ong " ° 12,98 -17,65 178 209,1 20 41,9 - - G/
11-14xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYIMEHEHWA Ha CTpaHule  1.79!
Alle Abmessungen in mm
'I ‘I 2 Dimensions in mm 'I 'I 2

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE
C umnuHapuyecknm xaoctosrkom Weldon
Serie /Series /Cepua G

@ 155 mm - 17,65 mm L.

L
A L AN |

D-
.

Ls
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun G ComyTpenm noagoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HG1550-1765-64SPW20  sundws 15,5-17,65 64 94,9 20 41,9 = =
7-8xD
Uberlang
HG1550-1765-114SPW20 Extended 15,5-17,65 114 145,7 20 41,9 - -
8-12xD
HG1550-1765-1785PW20 tong 15,5-17,65 178 209,1 20 41,9 = =
11-14xD
Serie /Series /Cepua E+G
@ 12,98 mm - 17,65 mm
Ls
_ |
D) ~
\[ @ D\‘ g =
L, o i
- L3
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun E ConyTpenHm nopgorom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HE 1298-1765-295GW20  £xa long 12,98 - 17,65 295  326,7 20 41,9 - -
20-25xD
Supersize
HE 1298-1765-387GW20  Extreme long 12,98 -17,65 387 418,8 20 41,9 - -
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!

BHumaHne:  CMOTpWTE BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 . -I 3 Dimensions in mm 1 . 1 3

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
C ymnuHppryeckum xsoctosrnkom Weldon

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa |+K

(0] 17,53 mm — 24,38 mm H I<—L~>‘ Gewinde / Thread / Pe3b6a
ey
|

\q:p/d

B L. _
\ L
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun | CoHyTpeHM NoReoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HI1753-2438-47GW25 i 17,53 - 24,38 47 79,4 25 53,1 1/8" -

15-2xD
HI1753-2438-67GW25 S 17,53 - 24,38 67 110,7 25 53,1 - -

3-4xD
HI1753-2438-67GW25-W  snen 17,53 - 24,38 67 110,7 25 53,1 - - G

3-4xD
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K
HK2200-2438-57GW25  tans shos 22,0-24,38 57 92,1 25 53,1 1/8" -

15-2xD
HK2200-2438-67GW25  Shen 22,0 -24,38 67 110,7 25 53,1 - -

3-4xD
Verschlussschraube / Grub screw /Pe3sb6oBoe otsepctue - G1/8
Serie /Series /Cepus [+K
@ 17'53 mm - 24138 mm Gewinde / Thread / Pesbba

Ls G'/g"

-

| EE R — R
i L, i
— Lii -—
mit Innenkiithlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun | amyTperHm noRgoROM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, Ls D, Ls H MK
0O603HaueHne OnuHa

Mittellang
HI1753-2438-118SPW25 intermediate 17,53 - 24,38 118 158,4 25 53,1 = =

5-6xD
HI1753-2438-1685PW25  semiora 17,53 -24,38 168  209,2 25 53,1 - -

7-8xD

Standard
HI1753-2438-1685PW25-W standard 17,53 - 24,38 168 209,2 25 53,1 = = G

7-8xD

Uberlang
HI1753-2438-270SPW25  Extended 17,53 - 24,38 270 310,8 25 53,1 = =

8-12xD
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K

Mittellang
HK2200-2438-1185PW25  inermediate 22,0-24,38 118 158,4 25 53,1 = =

CpepHsasn
HK2200-2438-1685 PW25 soniura 22,0-24,38 168 209,2 25 53,1 - -

7-8xD

Uberlang
HK2200-2438-270SPW25  Extended 22,0 -24,38 270 310,8 25 53,1 = =

8-12xD

1.14

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKa3aHbl B MM



. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C umnuHapuyeckum xsoctosnkom Weldon

Serie /Series /Cepus |
@ 17,53 mm - 24,38 mm

D,

i | = 1

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepuu |

C BHYTpeHHUM noasopom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
Big Siz
HI1753-2438-457GW25  Exira long 17,53 - 24,38 457 498,1 25 53,1 = -
20-25xD
Supersize
HI1753-2438-565GW 25 Extreme long 17,53 - 24,38 565 606,1 25 53,1 = =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHVMaHwue: CmOoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha CTpaHuLe  1.79!

A!Ie Ab.mES§ungen in mm
1.15 Pamep s s 1.15



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill
C ymnuHppryeckum xsoctosrnkom Weldon

ARNO®

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua M+0O .
@ 24,41 mm - 35,05 mm Hl :

L, -

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun M c amyTperHM nogonom COK
Bezeichnung Léange

Designation Length D L, L, D, Ls H MK

0O603HaueHne OnnnHa

HM2441-3505-86GW32  Shen 24,41-3505 86 132,2 32 57,9 - -

3-4xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepumn O

HO3000-3505-86GW32  snen 30,0-3505 92 127,0 32 57,9 - -

3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesbbosoe oTBepcTue - G1/8

Serie / Series /Cepua M+0O

@ 24,41 mm - 35,05 mm L Gewinde / Thread /Pe3bba
G

a % (]:[)/oq—
. L _

Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun M c awyrperHM nogeonom COX
Bezeichnung Lange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnnHa

ittell.
HM2441-3505-137S PW32-W  mormedate 24,41 - 35,05 137 183,0 32 57,9 = = @

5-6xD

dard
HM2441-3505-187SPW32-W  stomdora 24,41 - 35,05 187 233,8 32 57,9 = = @Y

7-8xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun O

Standard

HO3000-3505-187SPW32 stndard 30,0 -35,05 187 23348

7-8xD

Alle Abmessungen in mm

-I . -I 6 Dimensions in mm 1 . 1 6

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM



. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C umnuHapuyeckum xsoctosnkom Weldon

Serie /Series /CepuaM
@ 24,41 mm - 35,05 mm

B -
()

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun M

C BHYTpeHHUM noasopom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
Big Si
HM2441-3505-511GW32  Exwa long 24,41-35,05 511 557,7 32 57,9 - -
20-25xD
Supersize
HM2441-3505-692GW32  Extreme long 24,41 - 35,05 692 738,7 32 57,9 = =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHVA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

'I ‘I 7 Dimensions in mm

Pa3mepbl ykasaHbl B MM 1 .1 7



— Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO® Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C umnuHapuyeckum xsoctosrnkom Weldon

Serie /Series /CepuaQ
@ 34,37 mm - 47,8 mm

H l<—|‘5—‘ Gewinde / Thread / Pe3b6a
ey
i
° /
o \ Q| =

Ls

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun Q

C BHYTpeHHUM nogsoaom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
0O603HaueHne OnnnHa

Kurz

HQ3437-4780-121GW40 Short 34,37 - 47,8 121 177,8 40 70,1

3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesbbosoe oTBepcTue - G1/8

Serie /Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm Ls

I

: L

L.

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q

C BHYTpeHHUM nogsoaom COX

Bezeichnung Lange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnnHa
Standard
HQ3437-4780-210SPW40 stndard 34,37 - 47,8 210 266,7 40 70,1 = =
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 1 8 Dimensions in mm

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM 1 . 1 8



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill
C ymnuHppryeckum xsoctosrnkom Weldon

ARNO®

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm

Ls

o C 5| =

|- L, )
- L,
= =1

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q c amyTpersum noReoRom COK
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, [ D, Ls H MK
0O603HaueHne OnnnHa
HQ3437-4780-558GW40  txrs long 3437-47,8 558 6159 40 70,1 - -

20-25xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

-I . -I 9 Dimensions in mm 1 . 1 9

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM




. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE
C ymnuHppryeckum xsoctosrnkom Weldon

Serie /Series /CepuaS
@ 46,99 mm - 65,28 mm

LS

D,
.

v 0 \
i

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S camyTpersum noRgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
HS4699-6528-130GW40  snon 46,99 - 65,28 130 184,2 40 70,1 = =
3-4xD

Serie /Series /Cepua S
@ 46,99 mm - 65,28 mm

Ls Gewinde / Thread / Pe3b6a
- - G
~ L
L]
v 2 C ) <=
I
: 1 B
- Ls _
mit Innenkiihlung
X . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S camyTpersm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa

Standard
HS4699-6528-232SPW40  standard 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 = -

7-8xD

Standard
HS4699-6528-232SPW40-W  standard 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 - - G'/"

7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CMoTpUTe BapnaHTbl MPUMEHEHNA Ha cTpaHuue  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 . 20 Dimensions in mm 1 . 2 O

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’

C umnuHapuyeckum xsoctosnkom Weldon

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaS
@ 46,99 mm - 65,28 mm

Gewinde / Thread / Pe3bba

L s G'la"

C 5| =
L, |
Ls
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S camyTpenHAM nogsoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, [ H MK
0O603HaueHne OnnHa

Uberlan
HS 4699-6528-422G W40 Extended 46,99 - 65,28 422 476,3 40 70,1 = -

8-12xD

Uberlan
HS4699-6528-422GW40-W  Extended 46,99 - 65,28 422 476,3 40 70,1 = = G

8-12xD

Big Siz
HS 4699-6528-625G W40 Extra long 46,99 - 65,28 625 679,5 40 70,1 = -

20-25xD

S rsiz
HS 4699-6528-879G W40 Extemelong 46,99 - 65,28 879 933,5 40 70,1 = =

25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHuLja  1.79!

A!Ie Ab.m555ungen in mm
1.21 Pamapt s o 1.21



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua A
@95mm-11,07 mm Zl

LS

v

o & @

L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296
= KoHyc mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepumn A camyTperHm noRgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HA950-1107-32GMK2 Short 9,5 - 11,07 32 88,0 - - = MK2  2KDA
3-4xD

Serie /Series /Cepua A
@9,5mm-11,07 mm Zl

. Q
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
E Komyc Mop3e no
DIN ISO 296

LS

|

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun A cmyTpesHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L D, Ls H MK Z
0O603HaueHne OnvHa
Standard
HA950-1107-60S P MK2 Standard 9,5-11,07 60 116,7 = = = MK?2 2KDA
7-8xD
Uberlan
HA950-1107-111SPMK2 Extendeg 9,5-11,07 11 167,4 = = = MK2 2KDA
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! JlononHuTenbHble ONuUK CM. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 2 2 P;T:e?;?;:a;g::ln; MM 1 . 2 2



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill*
C koHycom Mops3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua A

@ 9,5mm-11,07 mm Zl l
L1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
LS Taper shank (MK) to DIN ISO 296
KoHyc Mop3se no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun A camyTperHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
Uberlang
HA950-1107-111SPMK2-G Extended 9,5-11,07 111 167,4 = = = MK2 2KDA
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTenbHble ONuuUK CM. Ha cTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 2 3 P;T:e?;?;:a;g::ln; MM 1 . 2 3



WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders
C KoHycom Mop3e

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepua C
@ 11,1 mm - 12,95 mm

“
v

z]

(

L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN iSO 296
KoHyc Mop3se no
DIN 1SO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C C omyTpeshm opgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HC1110-1295-32GMK2  shor 1,1-12,95 32 88 = = = MK2  2KDA
3-4xD
Serie /Series /Cepua C
@11,Tmm - 12,95 mm Zl
o =] I ]
1 \_
L Morsekegel (MK) nach
1 DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN SO 296
3 Koeyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
X . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C C omyTpeshm opgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
Standard
HC1110-1295-60SPMK2  standard 11,1-12,95 60 116,7 - - - MK2 2KDA
7-8xD
HC1110-1295-111SPMK2  exended 1,1-12,95 111 167,4 = = = MK2  2KDA
8-12xD

Hinweis:
Remark:
BHvMaHwue:

CMOTpI/ITE BapunaHTbl NPUMEHEHUA Ha CTpaHuLe

Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
1.79!

Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Holder accessories see page 1.83

[ononHutenbHble onumn cm. Ha ctp.  1.83

1.24

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.24



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill*
C koHycom Mops3e

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaC

@ 11,1 mm - 12,95 mm Z_I_ 1
- T -
Q Q== ~ ‘ |
L
L Morsekegel (MK) nach
1 DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN iSO 296
3 Kownyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C C onyTpesHm opgoRom COX

Bezeichnung Léange

Designation Length D L, L, D, Ls H MK z

O603HaueHne OnvHa

Uberlang
HC1110-1295-111SPMK2-G Extended 11,1 -12,95 111 167,4 = = = MK2 2KDA
8-12xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHuLjea 1.79! [lononHuTenbHble ONUUK CM. Ha CTP.  1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 2 5 Dimensions in mm 1 . 25

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepuak +G

@ 12,98 mm - 17,65 mm Zl
. D
(@)
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun E C omyTpesu noagoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HE1298-1765-35GMK2  shor 12,98 - 17,65 35 92,4 = = = MK2  2KDA
3-4xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun G

HG1550-1765-35GMK2  snor 15,5-17,65 35 92,4 - - - MK 2 2KDA

3-4xD

Serie /Series /Cepuak +G

@ 12,98 mm - 17,65 mm 7 I
o T (]
i
L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mop3se no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
X . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series / KoHyca cepun E C onympervnm nogoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa

Standard
HE 1298-1765-64SPMK2  standard 12,98 - 17,65 64 121,0 - - - MK2 2KDA

7-8xD
HE 1298-1765-114SPMK2  exended 12,98 -17,65 114 171,8 = = = MK2  2KDA

8-12xD

Extrem Lang
HE 1298-1765-178SPMK2 Long 12,98 - 17,65 178 235,8 - - - MK2 2KDA

20-25xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun G

Standard
HG1550-1765-64SPMK2  Standard 15,5-17,65 64 121,0 = = - MK2  2KDA
7-8xD
Uberlan
HG1550-1765-114SP MK2 Extendeg 15,5-17,65 114 171,8 = = = MK2 2KDA
8-12xD
Extrem Lang
HG1550-1765-178SPMK2 Long 15,5-17,65 178 235,8 = = = MK2 2KDA
20-25xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHvMaHwue: CmoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha CTpaHuue  1.79! [lononHuTtenbHble onuun CM. Ha cTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 2 6 P;T:e?;?;:a;g::ln; MM 1 . 2 6



WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*

C koHycom Mops3e

Serie /Series /CepuaE
@ 12,98 mm - 17,65 mm Z_I_ _l

I Ly S o _
B 1 N e B

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

Ls Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepvn E camyTperHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
Uberlang
HE 1298-1765-114SPMK2-G Extended 12,98 - 17,65 114 171,8 = = = MK2 2KDA
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTtenbHble onuyum cMm. Ha cTp.  1.83

1.27

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm .I 2 7
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM .




Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa l+K

@ 17,53 mm - 24,38 mm 7 I
°
Sl
? L 1 Morsekegel (MK) nach
— — DIN ISO 296
L, Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- = KoHyc Mopse no
DINISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun | c ahyTpenHA nogoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
0O603HaueHne OnvHa
HI1753-2438-70GMK3  shor 17,53 -24,38 70 142,5 - - - MK3  3KDA

3-4xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K

HK2200-2438-70GMK3 Short 22,0 - 24,38 70 142,5 = = = MK3 3KDA

3-4xD

Serie / Series /Cepus |+K
@ 17,53 mm - 24,38 mm 5 I

S - O] | )
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— S — KoHnyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun | cmyTpesHm noRgoRoM COX

Bezeichnung Léange

Designation Length D L, L D1 Ls H MK Z

O603HaueHne OnvHa
Mittellang

HI1753-2438-121SPMK3  intermediate 17,53 - 24,38 121 193,9 = = = MK3 3KDA
5-6xD

HI1753-2438-172SPMK3  sonira 17,53-24,38 172 2441 - - - MK3  3KDA
7-8xD
Uberlang

HI1753-2438-273SPMK3  Extended 17,53 - 24,38 273 345,7 = = = MK3 3KDA
8-12xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K

Mittell
HK2200-2438-121SPMK3  intermediace 22,0-24,38 121 193,9 = - - MK3  3KDA
5-6xD
andard
HK2200-2438-172S P MK3 gtmndard 22,0 - 24,38 172 2441 - - - MK3 3KDA
7-8xD
Uberlang
HK2200-2438-273SPMK3  Extended 22,0 - 24,38 273 345,7 = = = MK3 3KDA
8- 12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHvMaHwue: CmoTpUTe BapuaHTbl NPYMEHEHNA Ha CTpaHuue  1.79! [lononHuTtenbHble onuuy CM. Ha cTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 2 8 P;?:e?;?;:a;g;:l: MM 1 . 2 8



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepus [+K
@ 17,53 mm - 24,38 mm 7 l l

|
2\ Il |1
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepuu | camyTperHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D1 Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
Mittellang
HI1753-2438-121SPMK3-G  Intermediate 17,53 -24,38 121 193,9 = = = MK3 3KDA
5-6xD
ndard
HI1753-2438-172S PMK3-G g:ndaard 17,53 - 24,38 172 2441 - - - MK3 3KDA
7- 8xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K

Mittell
HK2200-2438-121SPMK3-G intermediate 22,0-2438 121 193,9 - - - MK3  3KDA
7-8xD
Standard
HK2200-2438-172SPMK3-G stndard 22,0 - 24,38 172 2441 = = = MK3 3KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTtenbHble onuun CM. Ha cTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 2 9 Dimensions in mm 1 . 2 9

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill*
C koHycom Mops3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa M+0O

@ 24,41 mm - 35,05 mm Zl
(]
(@)
— L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
KoHyc Mop3se no
DIN ISO 296
mit Innenkiithlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun M ConyTpesam nogsoaom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK Z
O603HaueHne LnviHa

Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun O

Serie /Series /CepuaM+O

@ 24,41 mm - 35,05 mm 7 l
O
@)
L ; Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L 5 Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiithlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepumn M cmyTpesHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK z
O603HaueHne LnvHa
Standard
HM2441-3505-188SPMK4 standard 24,41 - 35,05 18 262,0 MK4 3KDA
7-8xD

Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun O

Standard

HO3000-3505-188S PMK4 standard 30,0 - 35,05 188

7-8xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHuue 1.77 ! [lononHuTtenbHble onuyuu cM. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.30 Pasweput yrasarin 1.30



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill*
C koHycom Mop3se

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua M
@ 24,41 mm - 35,05 mm l

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no

DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun M ConyTpenHam nogeoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
Mittellang
HM2441-3505-137S PMK4-G intermediate 24,41 - 35,05 137 211,2 = = = MK4 3KDA
5-6xD
Standard
HM2441-3505-188S P MK4-G S:nd:rd 24,41 - 35,05 188 262,0 = = = MK4 3KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTenbHble ONUUK CM. Ha CTP.  1.83

Alle Abmessungen in mm

1 .3 -I Dimensions in mm 1 . 3 1

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C koHycom Mop3se

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm 5 I

[ ]
[
A L Morsekegel (MK) nach
1 DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN 1SO 296

8 KoHyc Mopse no

DIN ISO 296
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q onyTpenHAm noagoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK z
0O603HaueHne OnnHa
HQ3437-4780-121GMK4  shor 34,37 -47,8 121 206,4 = = = MK4  4KDA
3-4xD

Serie /Series /Cepusn Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm 5 I

J
S SN a
A
L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN 1SO 296

Ls Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
- KoHyc Mop3e no
DINISO 296

mit Innenkihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q ComyTpenHm nopsorom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnnHa
Mittellang
HQ3437-4780-165SPMK4  intermediate 34,37 - 47,8 165 250,9 = = = MK4 4KDA
5-6xD
Standard
HQ3437-4780-210SPMK4  stndard 34,37 - 47,8 210 295,3 = = = MK4 4KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [JlononHuTtenbHble onuun CM. Ha cTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 3 2 Dimensions in mm 1 . 3 2

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



S Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO°® Taper shank holders SHARK-Drill*
WERKZEUGE

C koHycom Mops3e

Serie /Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm 5 l

o & [ T 1T 1D

Morsekegel (MK) nach
L, DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

o L 3 KoHyc Mopse no
N DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q c amyTpersum noReoRom COK
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, [ D, Ls H MK z
0O603HaueHne OnnnHa
HQ3437-4780-558GMK4  txes bong 3437-47,8 558 6446 - - - MK4  4KDA
20-25xD

Serie /Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm
z l l

° o~ v —
o @% II - - 3 G
‘ L 1 J Morsekegel (MK) nach
= = DIN ISO 296
L 5 Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun Q camyTperHum noRgoRom COX
Bezeichnung Lange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK A
0O603HaueHne OnnnHa

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononxuTenbHble oNuMM CM. Ha CTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.33 Pasweput yrasarin 1.33




Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaS

@ 46,99 mm - 65,28 mm 2 I
LS

. —
J I
Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
! Taper shank (MK) to DIN iSO 296

L 3 KoHyc mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun S ConyTpenHm noagoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK z
0O603HaueHne OnnHa
HS4699-6528-130GMK5  shor 46,99 - 65,28 130 219,1 = = = MK5  5KDA

3-4xD

Serie /Series /CepuaS
@ 46,99 mm - 65,28 mm 7 I

Morsekegel (MK) nach
L 1 DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN 1SO 296

KoHyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S cmyTpesHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L D, Ls H MK Z
0O603HaueHne OnvHa
Standard
HS4699-6528-232SPMK5  stndard 46,99 - 65,28 232 320,7 = = = MK5 5KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTenbHble ONLUMK CM. Ha CTp 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 34 Dimensions in mm 1 . 34

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaS
@ 46,99 mm - 65,28 mm 2 l

Sl INe

Morsekegel (MK) nach

L, DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN iSO 296
3 KoHyc Mopse no
< DIN SO 296
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepumn S ComyTpenHAm noagoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, Ls D1 L H MK z
0603HaueHne OnnHa
Uberlan
HS 4699-6528-422GMK5  Exended 46,99 - 65,28 422 511,2 = = = MK5  5KDA
8-12xD
Big Si
HS4699-6528-625GMK5  Exta long 46,99 - 65,28 625 714,4 = = = MK5  5KDA
20- 25xD
Supersize
HS4699-6528-879G MK 5 Ex::eme long 46,99 - 65,28 879 968,4 - - - MK5 5KDA
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHuMaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha cTpaHuue 1.79! [lononHuTenbHble onumm cM. Ha cTp. 1. 83

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 3 5 P;T:e?;?;:a;g::lmmm 1 . 3 5



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series / Cepual

@ 62,38 mm - 89,08 mm 2 I
" )
v 0
®
Morsekegel (MK) nach
b @ A L DIN ISO 296
— ] Taper shank (MK) to DIN ISO 296
L 3 Konyc Mop3se no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun U camyTperHm noRgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HU6238-8908-172GMK5  shor 62,38 - 89,08 172 287,3 = = = MK5  6KDA
3-4xD

Serie /Series /Cepual

@ 62,38 mm - 89,08 mm 7 I
T fe
a
®
Morsekegel (MK) nach
B L, DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN iSO 296
LS KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
X . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun U cmyTpesHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L D, Ls H MK Z
0O603HYeHNe OnvHa
Standard
HU6238-8908-273SPMK5  standard 62,38 - 89,08 273 388,9 = = = MK5 6KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTenbHble oNuuK CM. Ha cTp.  1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 3 6 Dimensions in mm 1 . 3 6

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill*
C koHycom Mops3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua U

@ 62,38 mm - 89,08 mm 5 l
L]
®
A Morsekegel (MK) nach
L | DIN ISO 296
— Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
s’ LS KoHyc Mopse no
DINISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun U camyTperHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
Uberl
HUG6238-8908-464GMK5  txended 62,38 -89,08 464 5794 - - - MK5  6KDA
8 -12xD
HU6238-8908-660GMK5  txa long 62,38 - 89,08 660 7762 - - - MK5  6KDA
20-25xD
Supersize
HU6238-8908-889GMKS5  Extreme long 62,38 - 89,08 889 1004,8 = = = MK5 6KDA
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHuMaHme: CMoTpUTe BapnaHTbl MPUMEHEHNA Ha cTpaHuue  1.79! [lononHuTenbHble ONUMK CM. Ha CTP.  1.83

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 3 7 P;T:e?;?;:a;g::ln; MM 1 . 3 7



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua W
@ 87,76 mm — 114,48 mm 7 I

- T\D
w Morsekegel (MK) nach

DIN ISO 296
L, Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no

Ls DIN ISO 296 , .
mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun W < onyrpesvinm nozonom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HW8776-11400-172GMK5 g:;zn 87,76 - 114,48 172 296,8 - - - MK5 6KDA

3-4xD

Serie /Series /Cepua W
@ 87,76 mm - 114,48 mm 5 I

J o U )

Morsekegel (MK) nach

\
= “ DIN ISO 296
<y
. L 1 Taper shank (MK) to DIN iSO 296
L KoHyc Mopse
3 DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun W cmyTpesHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L D, Ls H MK Z
0O603HaueHne OnuHa
Standard
HW8776-11400-273SPMKS5 standard 87,76 - 114,48 273 398,5 = = = MK5 6KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79! [lononHuTenbHble ONLMK CM. Ha CTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.38 Pasucpe: yrazahum 1.38



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill*
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua W

@ 87,76 mm - 114,48 mm ~ l
@)
“ Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
1 Taper shank (MK)to
L DIN ISO 296
3 Kopnyc Mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun W < onyrpesvinm nogonom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
Uberl
HW8776-11400-556GMK5  txended 87,76 - 114,48 556  681,0 - - - MK5  6KDA
8-12xD
Big Siz
HW8776-11400-685G MK5 Ex%ra Io:g 87,76 - 114,48 685 811,2 - - - MK5 6KDA
20-25xD
Supersize
HW8776-11400-939GMKS5  Extreme long 87,76 - 114,48 939 1065,2 = = = MK5 6KDA
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHuMaHme: CMoTpUTe BapnaHTbl MPUMEHEHNA Ha cTpaHuue  1.79! [lononHuTenbHble ONLMN CM. Ha CTP. 1.83

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.39 Pasucpe: yrazahum 1.39



NC-Anbohrer
® . ®
ARNO Centering drills SHARK-Drill
WERKZEUGE Csepna Ana npefBapuTeNbHOro CBepneHmns

Anzentrieren mit 135° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm) / Centering with 135 drill point (up to 65
mm) /CBepno ana npegBapuTenbHOro ceepneHusa ¢ yrnom 135° (ana npegsapuTenbHOro cBepreHus
OTBEPCTU AaMeTPOM A0 65 MMm)

NC-Anbohrer / Centering drills /Csepna

Serie Durchmesser Spitzenwinkel beschichtet / coated / c nokpbitum  unbeschichtet / uncoated
Series Diameter L L1 Drill point 6e3 nokpbITA
O603HaueHne [vametp Yron VHM HSS HSS HSS
[mm] [mm] [mm] [Grad] TiCN TiN
NC12 12 102 30 135 [ J [ J [ J
NC16 16 115 37 135 [ J [ ] [ ]
NC20 20 131 45 135 [ J [ J [ J [ J

Sorten / Grade / Tunbl maTepmnanoB

HSS Unbeschichtet. Universeller Einsatz. Zaher Schneids toff.
HSS - Uncoated. Universal application. Tough grade.
He nokpblTbi. YHUBEpCanbHoe npumeHeHue. MpoyHbI maTepuan.

HSS-TiCN Beschichtung TICN. Erhohte Verschleil}festigkeit durch TICN-Beschichtung.
Geringe Neigung zu Aufbauschneiden-Bildung.
HSS-TICN =TICN coated. Increased wear resistance and less prone to build up edge
TiCN noKpbiTve. BbicoKasa M3HOCOCTOMKOCTb. YCTONUMBOCTb K pa3pyLUEHMIO.

HSS-TiN Beschichtung TiN. Erhohte VerschleiBfestigkeit durch TiN-Beschichtung. Besondere Vorteile bei
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. Einfache Verschlei3-Beurteilung
HSS-TIN =TIN coated. Increased wear resistance. Especially suitable at lower cutting speed. Wear is easily recognized
TiN nokpbiTue. Bbicokas N3HOCOCTOMKOCTb, 0COOEHHO Ha HU3KMX CKOPOCTAX pe3aHus.

VHM Vollhartmetall Ausfiihrung. Feinkorn-Hartmetall. Erhohte Vers chleiBfestigkeit
VHM = Fine grain solid carbide. Increased wear resistance.
VHM wnndoBaHHbI TBEPAOCMIAB C OTANYHON N3HOCOCTOMKOCTbIO.

Alle Abmessungen in mm

1 '40 Dimensions in mm 1 .40

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



ARNO°®
WERKZEUGE

Schneidplatten
Inserts
CMeHHble NNacTUHbI

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.41 Paswepe st s 1.41



WERKZEUGE

Schneideinsdtze - Ubersicht
Inserts - Program Overview
CMmeHHble niacTuHbl - Mporpamma nogb6opa

SHARK-Drill’

Serie A

Lieferbar in den Durchmessern von
9,5 mm bis 11 mm und den Sorten
HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhaltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie C

Lieferbar in den Durchmessern von
11,5 mm bis 12,8 mm und den Sorten
HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhéltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie E+G

Lieferbar in den Durchmessern von 13 mm
bis 17,5 mm und den Sorten HSS5,
HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhéltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie 1+K

Lieferbar in den Durchmessern von
17,8 mm bis 24 mm und den Sorten
HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhaltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie M+0O

Lieferbar in den Durchmessern von
24,5 mm bis 35 mm und den Sorten
HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhéltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie Q

Lieferbar in den Durchmessern von 36 mm
bis 47 mm und den Sorten HSS, HSS5,
AK20 und AP40.

TiAIN-beschichtet.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.
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A series

Available in diameter 9,5 mm up to 11 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP 40.

Uncoated and coated (TiCN und TiAIN).
Other diameters, grades and coatings on
request.

C series

Available in diameter 11,5 mm up to 12,8 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP40.

Uncoated and coated (TiCN and TiAIN).
Other diameters, grades or coatings on
request.

E+G series

Available in diameter 13 mm up to 17,5 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP40.

Uncoated and coated (TiCN and TiAIN).
Other diameters, grades or coatings on
request.

[+K series

Available in diameter 17,8 mm up to 24 mm.
Grades HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20
and AP40.

Uncoated and coated (TiCN und TiAIN).
Other diameters, grades or coatings on
request.

M+O series

Available in diameter 24,5 mm up to 35 mm.
Grades HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20
and AP40.

Uncoated and coated (TiCN and TiAIN).
Other diameters, grades or coatings on
request.

Q series

Available in diameter 36 mm up to 47 mm.
Grades HSS, HSS5, AK20 and AP40.
TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

Cepua A
[ina ceepnexna gnameTpos oT 9.5 Mm go 11mm.
Cnnaebl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B ucnonxeHun 6e3 NOKPbITUA N C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).
BO3MOMHbIAperEHMaMeprLCﬂﬂaBbIM
CreynoKpbITUA NO 3aKasy.

CepusC

[ina ceepneHna gnameTtpos ot 11.5 Mm o 12.8 mm.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vicnonHeHnmn 6e3 NOKpbITHA U C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3moKHbI Apyrve anameTpbl, Crnasbl U
CMeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Cepua E+G

[ina ceepneHna gnameTpos oT 13 Mm o 17.5 mm.
Cninasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vicnonHeHnmn 6e3 NOKpbITHA 1 C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3moKHbI Apyrvie anameTpbl, Cnnasbl U
CMeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Cepua |+K

[ina ceepneHna gnameTpos oT 17.8 MM 0 24 MM.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vicnonHeHnmn 6e3 NOKpbITHA U C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3MOoXHbI ipyrve AuameTpsbl, Cniasbl U
CNeunoKpbITUA MO 3aKasy.

Cepua M+0O

[ina ceepneHnsa gnameTpos oT 24.5 Mm 0 35 MM.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vcnonHeHnmn 6e3 NOKpbITHA U C NOKPbITUEM
(TiCN 1 TiAIN).

Bo3MoXHbI ipyrve AruameTpsbl, Crnasbl U
CNeunoKpbITUA NO 3aKasy.

Cepua Q

[inAa ceepneHna onameTpoB oT 36 MM A0 47 MM.
Cnnasbl: HSS5.

B ucnonHenun ¢ nokpbitrem TiAIN.

Bo3moXHbI ipyrve ArnameTpsbl, cniasbl U
CNeunoKpbITUA NO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.42

Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.42



WERKZEUGE

Schneideinsatze - Ubersicht
Inserts - Program Overview
CMeHHble nnacTuHbl - Mporpamma nog6opa

SHARK-Drill’

Serie S

Lieferbar in den Durchmessern von 48 mm
bis 65 mm und den Sorten HSS und
HSS5.

TiAIN-beschichtet.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie U

Lieferbar in den Durchmessern von 66 mm
bis 89 mm und den Sorten HSS und
HSS5.

TiAIN-beschichtet.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie W

Lieferbar in den Durchmessern von 90 mm
bis 114 mm und den Sorten HSS und

HSS5.
TiAIN-beschichtet.
Weitere Durchmesser, Sorten und

Beschichtungen auf Anfrage.

b
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S series

Available in diameter 48 mm bis 65 mm.
Grades HSS and HSS5.

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

U series

Available in diameter 66 mm up to 89 mm.
Grades HSS and HSS5.

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

W series

Available in diameter 90 mm up to 114 mm.
Grades HSS and HSS5.

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

Cepua S

[ina ceepneHna grameTpos oT 48 MM 0 65 MM.
Cnnasbl: HSS5.

B ncnonneHun c nokpbitvem TiAIN.

Bo3moXHbI ipyrve fruameTpbl, Cnaasbl 1
CMeLnoKpPbITAA MO 3aKasy.

Cepua U

[ina ceepneHnsa fuameTpos OT 66 MM 0 89 MM.
Cnnasbl: HSS5.

B ncnonHeHun ¢ nokpbitvem TiAIN.
Bo3moKHbI Apyrve anameTpbl, Cnnasbl U
CNeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Cepua W

[ina ceepneHna gnametpos oT 90 Mm o 114 mm.
Cnnasbl: HSS n HSS5.

B ncnonHeHun c nokpbitvem TiAIN.

Bo3moKHbI Apyrvie gnameTpbl, Cnnasbl U
CMeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.43

Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.43




Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

WERKZEUGE
CMeHHbIe NAACTVHbI
Serie /Series /Cepua A —

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun A

Bez'eichr'wung D_urChmesser beschichtet / coated / c nokpbiTuem unbes chichtet / uncoated /
Designation Diameter 6e3 nokpoiTus
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PA9,5 9,50 |0,3740" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA9,5-AS 9,50 |0,3740" [ J ([ J
PA9,5-F 9,50 |0,3740" [ J
PA9,53 9,53 |0,3750" s °
PA9,8 9,80 |0,3860" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA9,8-AS 9,80 |0,3860" [ J ([ J
PA9,8-F 9,80 |0,3860" [ J
PA9,92 9,92 |0,3906" *a ° °
PA10 10,00 |0,3937" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA10-AS 10,00 |0,3937" [ J ([ J
PA10-F 10,00 |0,3937" [ J
PA10,2 10,20 |0,4016" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PA10,2-AS 10,20 |0,4016" [ J [ ]
PA10,2-F 10,20 |0,4016" ([ J
PA10,32 10,32 |0,4060" a2 °
PA10,5 10,50 |0,4134" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PA10,5-AS 10,50 |0,4134" [ J [ ]
PA10,5-F 10,50 |0,4134" ([ J
PA10,72 10,72 |0,4220" 27/64 [ ]
PA10,8 10,80 |0,4252" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PA10,8-AS 10,80 |0,4252" [ J [ ]
PA10,8-F 10,80 |0,4252" ([ J
PA11 11,00 (0,4331" [ ] [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
PA11-AS 11,00 (0,4331" [ J ([ J
PA11-F 11,00 (0,4331" [ J
Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! / Packed in two's = minimum quantity /ynakoBaHbi o 2 WT - MUHUMa/bHaA NapTUA Npy 3akase 2 WTyKn
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHwue: [lpyrvne HectaHAapTHbIE AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.44 Dimensons oo 1.44



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMmeHHble NNacTuHbI

Serie /Series /CepuaC —
;32" O\‘
o

WERKZEUGE

Bezeichnun Durchmesser f
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTrem unbesckélecshl:giéh\?;:ated/
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN

@), 11 1,1 0,4375" /e [}

PE IS 11,50 (0,4528" ([ J [ J [ J ([ J [ [ ] [ ]

PC11,5-AS 11,50 (0,4528" [} [}

PC11,5-F 11,50 (0,4528" ([ J

PC11,51 11,51 |0,4530" *sa )

PC11,55 11,55 [0,4547" [ J

PC11,91 11,91 |0,4690" "2 )

PC12 12,00 |0,4724" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

PC12-AS 12,00 |0,4724" [} [}

PC12-F 12,00 |0,4724" ([ J

PC12,3 12,30 |0,4844" Vsa )

PC12,5 12,50 |0,4921" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

PC12,5-AS 12,50 |0,4921" [ J [}

PC12,5-F 12,50 |0,4921" ([ J

PC12,7 12,70 |0,5000" kA )

PC12,8 12,80 |0,5039" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

PC12,8-AS 12,80 |0,5039" [} [}

PC12,8-F 12,80 |0,5039" ([ J

Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! / Packed in two's = minimum quantity / ynakosaHbl N0 2 WT - MUHAMaNbHaA NapTVA Npu 3akase 2 WTYKK

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir Ihnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrve HecTaHaapTHbIE AnameTpbl NO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.45 e 1.45



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepuak +G

°132°

O
O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun E+G

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbescglecshggiéh\w;:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK?20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
RIESII3 13,00 |0,5118" ([ J [ ] [ J (] [ ] [ ] [ J
PE13-AS 13,00 |0,5118" [ J ([
PE13-F 13,00 |0,5118" { ]
PE13,1 13,10 |0,5156" ea ° )
RIERI3, 115 13,15 |0,5177" [ ]
PE13,49 13,49 |0,5310" Vs °
RIERII3, 5 13,50 |0,5315" ([ J [ ] [ ] { ] [ ] [ ] [ J
PE13,5-AS 13,50 |0,5315" [ J (]
PE13,5-F 13,50 |0,5315" { ]
PE13,8 13,80 |0,5433" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE13,8-AS 13,80 |0,5433" [ J [ J
PE13,8-F 13,80 |0,5433" (]
PE14 14,00 |0,5512" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE 14-AS 14,00 |0,5512" [ J (]
PE14-F 14,00 |0,5512" ([ J
PE 14,29 14,29 |0,5626" 9/15 ([
PE14,3 14,30 |0,5630" [ ]
PE 14,5 14,50 |0,5709" ([ [ J [ J (] [ J [ J [ J
PE14,5-AS 14,50 |0,5709" [ J ([ J
PE14,5-F 14,50 |0,5709" (]
PE14,68 14,68 |0,5779" oa )
PE14,8 14,80 |0,5827" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE14,8-AS 14,80 |0,5827" [ J ([ J
PE14,8-F 14,80 |0,5827" ([
RIES5 15,00 |0,5906" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE15-AS 15,00 |0,5906" [ J ([
PE15-F 15,00 |0,5906" ([ J
PE15,08 15,08 |0,5940" s )
RIESIS, 2 15,20 |0,5984" ([ J
RIERII5; 5% 15,50 |0,6102" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE15,5-AS* 15,50 |0,6102" [ J ([ J
PE15,5-F* 15,50 |0,6102" (]
PE15,8* 15,80 |0,6220" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE15,8-AS* 15,80 |0,6220" [ J (]
PE15,8-F* 15,80 |0,6220" ([ J
PE15,88* 15,88 |0,6252" 5/3 (]
PE16* 16,00 |0,6299" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE16-AS* 16,00 |0,6299" [ J (]
PE16-F* 16,00 |0,6299" ([ J
[P[E &R 16,10 |0,6339" [ J
PE16,27* 16,27 |0,6406" Voa ° °
RIES1I6;5% 16,50 |0,6496" ([ [ J [ J (] [ J [ J [ J
PE16,5-AS* 16,50 |0,6496" [ J ([ J
PE16,5-F* 16,50 |0,6496" ([
PE16,67* 16,67 [0,6563" s °
PE16,8* 16,80 |0,6614" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE16,8-AS* 16,80 |0,6614" [ J [ J
PE16,8-F* 16,80 |0,6614" ([
*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie E und G /Inserts for use in holders serie E and G /lnactuHbl gna ncnonb3osaHna B Kopnycax cepumn En G
Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! /Packed in two's = minimum quantity /YnakoBaHbl N0 2 WTyKn (MUHUManbHbIN 3aKa3 2 WTYKK)
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyrve HeCcTaHAAPTHbIE AUAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.46 B 1.46



Schneidplatten
Inserts
CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepuak +G

°132°

O
O

Schneidplatten Serie /Series inserts / MnactuHbl cepun E+G

Bezeichnun Durchmesser i
Z, I . ung u beschichtet / coated / c nokpbiTriem unbescglchtet / uncoated /
Designation Diameter €3 MOKPLITUA
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
RIERI7* 17,00 |0,6693" [ ] [ ] [ J [ ] [ ] [ ] [ J
PE17-AS* 17,00 |0,6693" [ J ([ J
PE17-F* 17,00 |0,6693" [ ]
PE17,46* 17,46 |0,6870" e °
RIEA7, 5% 17,50 |0,6890" [ ] [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
PE17,5-AS* 17,50 |0,6890" [ J ([ J
PE17,5-F* 17,50 |0,6890" [ ]
*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie E und G / Inserts for use in holders serie E and G / Mnactumbl AnA ncnonb3osaHuna B kopnycax cepun En G
Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! / Packed in two's = minimum quantity / Yr no 2 wryku ( 7 3aKa3 2 WTyKm)
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir Ihnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyrve HeCcTaHAAPTHbIE AUAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.47 e 1.47



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa l+K

O O

O O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepunl+K

Bez'elchr'wung D,urChmesser beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbes chichtet / uncoated /
Designation Diameter 6e3 nokpbITuA
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK?20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
P117,5 17,50 |0,6890" [
P117,8 17,80 |0,7008" ([ J [ J [ J ([ [ J [ J [ J
P117,8-AS 17,80 |0,7008" [ J [}
P117,8-F 17,80 |0,7008" ([
P117,86 17,86 [0,7030" “oa °
P118 18,00 |0,7087" ([ J [ J [ J [ J () [ J [ J [ J
P118-AS 18,00 |0,7087" [ [}
P118-F 18,00 |0,7087" ()
P118,26 18,26 [0,7190" %52 °
P118,5 18,50 |0,7283" ([ J [ J [ J () [ J [ J [ J
P118,5-AS 18,50 |0,7283" [} [}
P118,5-F 18,50 |0,7283" (]
P118,65 18,65 |0,7343" “sa °
P118,8 18,80 |0,7402" ([ J [ J [ J (] [ J [ J [ J
P118,8-AS 18,80 |0,7402" [} [}
P118,8-F 18,80 |0,7402" ()
P119 19,00 |0,7480" [} [ J [ J [ J [} [} [ J [ J
P119-AS 19,00 |0,7480" [ J ([
P119-F 19,00 |0,7480" [}
P119,05 19,05 |0,7500" 7a ([
P119,45 19,45 |0,7660" oa °
P119,5 19,50 |0,7677" ([ J [ J [ J [ J ( [ J [ J [ J
P119,5-AS 19,50 |0,7677" [} [}
P119,5-F 19,50 |0,7677" (]
P119,8 19,80 |0,7795" [} [ [ [} [ [ [ )
P119,8-AS 19,80 |0,7795" [ J ([
P119,8-F 19,80 |0,7795" [}
P119,84 19,84 |0,7811" %2 °
P120 20,00 |0,7874" [} [} [ J [ J [} [ J [ J [ J
P120-AS 20,00 |0,7874" [ J ([
P120-F 20,00 |0,7874" [}
P120,5 20,50 |0,8071" ([ J [ J [ J (] [ J [ J [ J
P120,5-AS 20,50 |0,8071" [ J [ J
P120,5-F 20,50 |0,8071" ([
P120,64 20,64 |0,8130" e °
P120,7 20,70 |0,8150" ([ J [ J [ J ([ [ J [ J [ J
P120,7-AS 20,70 |0,8150" [ J [}
P120,7-F 20,70 |0,8150" (]
PI121 21,00 |0,8268" ([ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P121-AS 21,00 |0,8268" [ J [ ]
PI121-F 21,00 |0,8268" [ J
PI21,43 21,43 [0,8437" s °
P121,5 21,50 |0,8465" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P121,5-AS 21,50 |0,8465" [ J [ ]
P121,5-F 21,50 |0,8465" ([ J
P121,7 21,70 |0,8543" [} [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
P121,7-AS 21,70 |0,8543" [ J ([ J
P121,7-F 21,70 |0,8543" [ ]
*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie | und K /Inserts for use in holders serie | and K / MnacTuHbl ana ucnonb3osaxua B koprycax cepun | n K
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHwe: [lpyrue HectaHpapTHble AAaMeTPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.48 pimensions nom 1.48



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa l+K

O O

O O

Schneidplatten Serie /Series inserts /Mnactuxbl cepunl+K

g:;eglr::;:nng g;ﬁzgfsser beschichtet / coated / c nokpbiTriem unbesc%iecshl:siéh\?;:ated/
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN

RlI22* 22,00 |0,8661" [} [} [ J [ J [ J [} [} [ J [}
P122-AS* 22,00 |0,8661" [ J ([ J

P122-F* 22,00 |0,8661" [}

Bl22,23% 22,23 |0,8750" A [ J ([ J

P122,4* 22,40 |0,8819" [ J

Bi22,5* 22,50 |0,8858" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P122,5-AS* 22,50 |0,8858" [} [

P122,5-F* 22,50 |0,8858" ([ J

Bl22,7* 22,70 |0,8937" [} [} [ J [} [} [ J [}
P122,7-AS* 22,70 |0,8937" [ J ([ J

P122,7-F* 22,70 |0,8937" [}

P123* 23,00 |0,9055" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P123-AS* 23,00 |0,9055" [ [

P123-F* 23,00 |0,9055" ([ J

P123,02* 23,02 |0,9060" > )

P123,42* 23,42 |0,9220" *ea °

Bl23,5* 23,50 |0,9252" [} [ J [ J [ J [} [} [} [ J
P123,5-AS* 23,50 |0,9252" [ J ([ J

P123,5-F* 23,50 |0,9252" [}

Bi23,7* 23,70 |0,9331" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P123,7-AS* 23,70 |0,9331" [} [}

P123,7-F* 23,70 |0,9331" ([ J

P123,81* 23,81 [0,9370" e )

P124* 24,00 |0,9449" ([ J [ J [ J [ J { ] [ ] [ ] [ ]
P124-AS* 24,00 |0,9449" [} [}

P124-F* 24,00 |0,9449" ([ J

P124,21* 24,21 0,9531" [}

*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie | und K /Inserts for use in holders serie | and K / lnacTuHbl ana ncnonb3osaHua B kopnycax cepum | n K

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: Jlpyrue HectaHpapTHble AAaMeTPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.49 B 1.49



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill’

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie / Series /CepuaM+0O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun M+0O

Bezeichnung Durchmesser unbeschichtet / uncoated /
beschichtet / coated /
Des ignation D|a meter eschichtet / coa C NOKpbITNEM 6e3 NOKPbITUA
O6o3HaueHne [Avametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

z °

2 o o

Csa0 Lo’ | 1 e |
Csso oo’ | e e |
Caso ftove | e |
w0 |0 | e e e e e e e e | e |
00 |to2e | e |
wso jor | 0 e e e e e e | e |
Ceso ftoasy | e |
2700 [oe0' | 1% e e e e e e e e | e |
2700 |toso’ | Ve e |
Cuso jos2r | e e e e e e | e |
Carso (teszr | e |
“woo o | e e e e e e e e | e |
oo |tio | e |
Csso izt | e e |
Cess (a2 | %4 e |
00 ftaar | e e |
2937 s | e

3000 j17811" | € 6 e e e e e e | o

M30-F* 30,00 |1,1811" [ J

*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie M und O /Inserts for use in holders serie M and O / MnacTuHbl AnA Mcnonb3oBaHua B kopnycax cepun M 1 O

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyruie HecTaHAAPTHbIE AMAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.50 pimersions o 1.50



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill’

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaM+0O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun M+0O

Bezeichnung Durchmesser unbeschichtet / uncoated /
beschichtet / coated /
Des ignation D|a meter eschichtet / coa C NOKpbITEM 6e3 NOKPbITUA
O6o3HaueHne [Avametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

i o

a0 12 | e e |
a0 a2 | e e e e e e | e |
Caiso fleaoz | e
Caigs fasot | A e |
200 f1oses | e e |
250 129 | e e e e e e e | e |
Ca2s0 fiazes | e
00 12992 | 0 e e e e e e e | e |
a0 flaeer | e
s e |0 e e e e e e | e |
s it | e
00 1388 | 0 e e e e e e e e | e |
a0 f1ame | e |
50 137 | 0 e e e e e e e | e |
Ca4so fiassr | e
a4 hase | A e |
s e | e e |

*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie M und O /Inserts for use in holders serie M and O / MnacTuHbl 4nA UCMoNb30BaHUA B Koprycax cepun M u O

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyruie HecTaHAAPTHbIE AMAMETPbI MO 3aKasy.

A!Ie Ab‘me55ungen in mm
1.51 P 1.51




Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill’

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaQ

°132°

Schneidplatten Serie /Series inserts /TMnactunbl cepumn Q

Bezeichnung Durchmesser unbeschichtet / uncoated /
beschichtet / coated /
Des ignation D|a meter eschichtet / coa C NOKpbITNEM 6e3 NOKPbITUA
O6o3HaueHne [Avametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

iz .

700 |taser | e |
o0 ftase | e e e e |
o0 |tasst | e |
Cmso s | e |
o0 e | e e e e e |
Cso00 fLsase | e |
060 |ises | e e e |
w000 |Lsze | e |
oo e | e e e e |
Caas neso’ | A e |
w00 s | e e e e e | |
w207 |neser | A e
Ca2se |Lewrs | e e
Cano0 fneo2 | e |
B e R S R
w0 |7 | e e e e |
Casaa ftgen | e |
Caso0 [temor | e
a0 fgsor | e e e e e | |

Q47,62 47,62 |(1,8748" [}
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyruie HecTaHAAPTHbIE AMAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.52 pimersions o 1.52



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaS
©

s 132°

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun S

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbesckélecsh;g;éhw;:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN

PS48 48,00 |1,8898" [ J [}

PS49 49,00 |1,9291" [ J [ J ([ J

PS49,21 49,21 [1,9375" 1% ° ° °

PS50 50,00 |1,9685" [ J ([ J

PS50,8 50,80 |2,0000" 2 ([ ]

PS51 51,00 |2,0079" [ J ([ J

PS52 52,00 |2,0472" 2 Y64 o °

PS53 53,00 |2,0866" [ J ([ J

PS53,98 53,98 |2,1252" 2% [}

PS54 54,00 |2,1260" [ J ([ J

BISI55 55,00 |2,1654" [}

PS56 56,00 |2,2047" [ J [ J ([ J

RISI57 57,00 |2,2441" [ J [}

PS57,15 57,15 [2,2500" 2, °

PS58 58,00 |2,2835" [ J [}

PS59 59,00 |2,3228" ([ J

PS60 60,00 |2,3622" [}

PS61 61,00 |2,4016" ([ J

PS62 62,00 |2,4409" [}

PS63 63,00 |2,4803" [ J ([ J

PS63,5 63,50 |2,5000" 2% °

PS64 64,00 |2,5197" [ J ([ J

PS65 65,00 |2,5591" [ J [}
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrue HecTaHpapTHble AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.53 Pasucpe: yrazahum 1.53



WERKZEUGE

Schneidplatten
Inserts
CMeHHble NNacTUHbI

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepual

o 144°

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun U

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbescgleczhggiéhw;:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK?20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN

PU66 66,00 |2,5984" [}

PU66,68 66,68 [2,6252" 2% °

PU67 67,00 |2,6378" [ J [}

PU67,47 67,47 [2,6563" 2% °

PU68 68,00 |2,6772" [ J [}

PU69 69,00 |2,7165" ([ J

PU69,85 69,85 2,7500" 2%, [}

PU70 70,00 |2,7559" [ J ([ J

PU71 71,00 (2,7953" [

PU72 72,00 |2,8346" [ J ([ J

PU73 73,00 |2,8740" [ J [}

PU74 74,00 [2,9134" [ J ([ J

PU75 75,00 |2,9528" [ J

PU76 76,00 [2,9921" [ J ([ J

PU76,2 76,20 (3,0000" 3 ®

PU77 77,00 |3,0315" ([ J

PU78 78,00 |3,0709" [ J [}

PU79 79,00 3,1102" [ J ([ J

PU80 80,00 |3,1496" [ J [}

PU81 81,00 |3,1890" ([ J

PU82 82,00 |3,2283" [}

PU83 83,00 |3,2677" ([ J

PU84 84,00 |3,3071" [}

PU84,93 84,93 [3,3437" 3", °

PU85 85,00 |3,3465" [ J

PU86 86,00 |3,3858" ([ J

PU87 87,00 |3,4252" [}

PU88 88,00 |3,4646" ([ J

PU88,9 88,90 |3,5000" 3% [}

PU89 89,00 |3,5039" ([ J
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrue HecTaHpapTHble AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1 .54 Dimensions in mm -I . 54

Pa3mepbl ykasaHbl B MM




Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaW

s 144°

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun W

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbescglecshl:giéh\:x:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] linch] linch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
PW90 90,00 |3,5433" [ J [}
PW91 91,00 |3,5827" [ J ([ J
PW92 92,00 |3,6221" [} [}
PW93 93,00 |3,6614" [ J ([ J
PWo94 94,00 |3,7008" [ J [}
PW95 95,00 |3,7402" [ J ([ J
PW96 96,00 |3,7795" [ J [}
PW97 97,00 |3,8189" [ J ([ J
PW98 98,00 |3,8583" [ J [}
PW98,43 98,43 [3,8725" 3% °
PW99 99,00 |3,8976" [ J [}
PW100 100,00 {3,9370" 3" ° °
PW101 101,00 (3,9764" [ J [}
PW101,6 101,60 |4,0000" 4 ([ J
PW102 102,00 (4,0157" 4y [ J [}
PW103 103,00 |4,0551" [ J ([ J
PW104 104,00 |[4,0945" 4% [ J [}
PW104,75 104,75 |4,1240" 4 ([ J
PW105 105,00 (4,1339" [} [}
PW106 106,00 |4,1732" [ J ([ J
PW107 107,00 (4,2126" [ J [}
PW108 108,00 |4,2520" [ J ([ J
PW109 109,00 (4,2913" [ J [}
PW110 110,00 |4,3307" [ J ([ J
PW111 111,00 |4,3701" [ J [}
PW112 112,00 |4,4094" [ J ([ J
PW112,71 112,71 4,4374" 47%e [}
PW113 113,00 |4,4408" [ J ([ J
PW114 114,00 |(4,4882" [ J [}
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir Ihnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrue HecTaHpapTHble AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.55 Pasucpe: yrazahum 1.55



ARNO°®

WERKZEUGE

Schneideinsdtze - Ubersicht
Inserts - Program Overview
CMeHHble nnacTuHbl - Mporpamma nog6opa

SHARK-Drill’

Geometrie ,-AS” fir unser Bohrsystem SHARK-Drill" / ,-AS" geometry for our SHARK-
Drill” range /HoBasa reomeTtpua gna cuctem ceepnenua ,-A S” SHARK - Drill

,Standard”

The ,-AS" geometry with especially developed edge is available in
coated (HSS5 and AK20 TiAIN).

Advantages:
« lighter cutting action
« better pre-drilling ability
« improved straightness
« first choice for deep holes
- reduces outbreaks in througholes

Available in diameter range 9,5 mm to 35 mm
Ordering example: PE 14-AS HSS5/TIALN

Unsere Geometrie ,-AS" mit speziell entwickelter Ausspitzung steht
lhnen in beschichteter (HSS5 und AK20 TiAIN) Variante zur Auswahl.

Nutzen Sie die Vorteile:
« reduzierte Vorschubkraft
+ besseres Anbohrverhalten
« geringeres Verlaufen
. erste Wahl fiir tiefe Bohrungen
» reduziert Ausbriche bei Durchgangsbohrungen

Lieferbarer Durchmesserbereich von 9,5 mm bis 35 mm
Bestellbeispiel: PE14-AS HSS5/TIALN

HoBas reomeTtpma «-AS» C ycoBepLLEHCTBOBAHHOW PeXyLLeil KPOMKOIN BEPLUNHbI
NNACTUHbI JOCTYMHbI B UCMIONHEHUW ANA cninaBoB HSS5 v Tak »ke Ha NnacTuHax 6e3
nokpbITnA co cnnasamu AK20.

Mpeunmyulecrsa:
+ YMeHbLUEHHble CUJIbl Pe3aHua
« Gonee TOUHOe 3acBepnMBaHue
« YMeHblUeHVe pucka yBoja cBepna
« NepBbIl BbIGOP AN CBepneHus rny6oKmnx oTBepCTuit
« CHWXKEH PUCK CKOMa KPOMKYM NPW BbIXOAE U3 CKBO3HbIX OTBEPCTUIA

MocTaBnaetca ana gnameTpos oT 9,5 mmpAao35 mm
Mpumep ana 3akasa: PE 14-AS HSS5/TIALN

Geometrie ,-F” Flachbohrmesser / Geometry ,-F" for flat bottom /HoBas reomtpusa ,-F "

anAa ceepneHnd OTBepCTI/II7I C NNTIOCKNM OHOM.

senkungen fertigen.

Erweitern Sie mit den Flachbohrmessern ,-F" die Einsatzmdglichkeiten des SHARK-Drill". Diese
schnittige Geometrie mit Spanbrechern sowie Eckenschutzfasen ldasst Sie (nur durch den Tausch
der Bohrplatte) mit dem SHARK-Drill' nun auch Bohrungsgrundbearbeitungen oder Schrauben-

Lieferbarer Durchmesserbereich von 9,5 mm bis 47 mm
Bestellbeispiel: PE14-F HSS5/TIALN

Increase the usage of the SHARK-Drill" with the flat bottom inserts. With only the change of an insert the

SHARK-Drill' now also drills flat-bottom holes as well as screw counterbores.

Available in diameter range 9,5 mm to 47 mm
Ordering example: PE 14-F HSS5/TIALN

PacwmpeHve BosmoxHocTen cuctembl  SHARK-Drill® 3a cuet HoBOWA ,,-F ” remeTpun. [lyTem 3ameHbl OAHOM NAACTVHBI MOXHO

MoctasnatoTca ana AnaMeTpoB oT

nosyyaTb Kak OTBEPCTUSA C MIOCKMM JHOM, TaK 1 yriy6neHns nog ronosky
6onTtoB

@ 9,5 mmaod 47 mm

Mpumep ans 3akasa: PE 14-F HSS5/TIALN

Alle Abmessungen in mm

1 5 6 Dimensions in mm
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM

1.56



Sorten

Grade SHARK-Drill’

CnnaBbl

WERKZEUGE

Beschichtet / Coated / C nokpbiTuem

AK10 PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat K10 + TiAIN

TiAIN Ausgestattet mit einer speziellen Geometrie zur Bearbeitung von Grauguss (GG).VergroBerte Eckenschutzfasen und
der verstarkte Schneidkeil in Verbindung mit der TiAIN-B eschichtung erzielen hochste Standzeiten in diesen Materialien.
Im Bohrbereich nur unter stabilen Schnittbedingungen einzusetzen.
PVD-Multilayer coating in K10 substrate + TiAIN
Designed with a special geometry for drilling grey and white castiron. Extended corner clips and a stronger main cutting edge
combined with the TiAIN coating offers maximum tool life in these materials. Use in strong and stable cutting environment.

Cnnas K10 + PVD nokpbitue TiAIN

CneuuanbHo pa3paboTaHHasA reoMmeTpua AnA CBEPJIEHNA CEPbIX 1 OTOENIEHHbIX YyryHOB. YCMieHHasa OCHOBHaA pexyllas KpoMKa

B coueTaHnun ¢ NoKpbiTvem TIAIN No3BONAIOT MONyYaTb MaKCMMabHYHO CTOMKOCTb MAACTUH Ha AaHHbIX MaTepuanax. lMpumeHstoTcs
AJ1Al CBePIIEHNA B XKECTKMX U CTabUbHBIX YCIOBUAX.

AK20 PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat K20 + TiAIN

TiAIN K20 Hartmetall mit héherer Zahigkeit als AK10. Zur Bearbeitung samtlicher Gusswerkstoffe, NE-Metalle, Titan- und
Titanlegierungen. Ebenfalls einsetzbar im Stahlbereich bis ca. 5-7 x D unter stabilen Schnittbedingungen.
PVD-multilayer coating substrate K20 + TiAIN
K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys. Up to 3 x D under best conditions also in steel possible. Only for usage in a stable cutting-enviroment up to
5/7 x D

Cninae K20 + PVD nokpbitue TiAIN
Cnna K20 6onee npoyHblin yem K10 ana cBepneHns 4yryHoB, HEMETasI0B, TUTAHOB U TUTAaHOBbIX CNNaBoB. [py cBepsieHNY OTBEPCTUIA
10 3 x D BO3MOXHO npumeHeHue gna cBepneHus cTanei. lpumeHaeTca Ana cBepneHna Ha rmy6rHax fo 5/7 x D npu ctabunbHbix

YCNOBUAX .
AP40 PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat P40 + TiAIN
TiAIN P40 Hartmetall. Zur Bearbeitung von Stahlen und mit Einschrankungen auch rostfreien Stahlen. Fiir eine HM-Sorte

verhéltnismaBig zéh. Einsatz bis ca. 5-7 x D unter stabilen Schnittbedingungen.

PVD-multilayer coating substrate P40 + TiAIN

P40 Carbide grade for machining steel and with restriction also Stainless steel. Itis our toughest carbide grade. Only for
usage in a stable cutting-enviroment up to 5/7x D.

Cnnas AP40 + PVD nokpbiTne TiAIN
MpriMeHAeTCcA Npu cBepneHn CTaneil 1 HeKOTOPbIX HepPXKaBeIoLUX CTaneit. ABNAETCA caMblM MPOYHBIM U3 IMHEKM TBEPAbIX CMIaBOB.
Tonbko anA ceepnAHMA Ha rmybuHax Ao 5/7 D npu cTabuibHbIX yCNOBUAX.

HSS PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS +TiAIN

TiN HSS ohne Co-Gehalt. Unsere zdheste Sorte. Sehr gute VerschleiBerkennung durch die TiN Beschichtung.
Geeignet fur die Bearbeitung von Nichteisenmetallen. Auch unter ungiinstigen Bearbeitsbedingungen.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HS S without Co content, our toughest Grade. TiN coating make it easier to recognise wear.
The best grade for poor machining conditions. The best grade for poor basic conditions

HSS ¢ PVD nokpbitnem TiN
HSS 6e3 copepkanua KobanbTa. Havnyuwmin BapuaHT Npm Niaoxmx ycoBrAX CBEPNIEHNA.

HSS PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS +TiAIN

TiAIN HSS ohne Co-Gehalt. Unsere zdheste Sorte. Erhdhte Vers chleiBfestigkeit und Temperaturbestandigkeit durch die
PVD-Mehrlagenbeschichtung. Geeignet fiir die Bearbeitung von Stahl und rostfreien Stahlen.
Auch unter unglinstigen Bearbeitsbedingungen.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HS S without Co content, our toughest Grade. Due to PVD multilayer coating improved wear and temperature resistance.
The best grade for poor basic conditions.

HSS ¢ PVD nokpbitrem TiAIN
HSS 6e3 copgepxaHua KobanbTa. Havnyulumii BapraHT Npum NIOXMX YCIIOBUSAX CBEPNEHNS.

Alle Abmessungen in mm

1.57 e 1.57



WERKZEUGE

Sorten

Grade SHARK-Drill’

CnnaBbl

HSS5
TiAIN

HSS8
TiAIN

HSS8
TiCN

PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS5 + TiAIN

HSS mit 5% Co-Gehalt. Zahigkeit und Verschlei3festigkeit in einem ausgewogenen Verhéltnis.

Lieferbar im Durchmesserbereich 9,5 - 114 mm.

PVD multilayer coating, HSS5 + TiAIN

HSS with 5% cobalt contents, stock item from 9.5-114mm. Often the most universal grade. E xcellent combination of toughness
and wear resistance.

HSS5 ¢ PVD nokpbituem TiAIN
HSS5 ¢ copepaHunem 5% Kobanbta. MoctaBnsioTca ans AnameTpos oT 9.5 4o 144 Mm. YHUBepCarbHbI BapuaHT. MpeBocxofgHas
KOMOMHaLMA MPOYHOCTU 1 M3HOCOCTONKOCTH.

PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS8 + TiAIN

HSS mit 8 % Co-Gehalt. Durch die sehr hohe Verschlei}festigkeit erzielt diese Sorte bei stabilen Bedingungen die
besten Standzeitergebnisse unter den HSS-Sorten. Lieferbar im Durchmesserbereich 9,5 - 35 mm.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiAIN

HSS with 8% cobalt content. Because of the high wear resistance, this grade offers the best tool life of all the HSS grades
especially under stable machining conditions.

HSS ¢ PVD nokpbitem TiAIN
HSS ¢ 8% copepxaHnem KobanbTa. Camana M3HOCOCTONKAA NnacTriHa U3 6bicTpopexyLymx. MNprmeHaeTca npu cTabunbHbIX YCIoBUAX
cBeprieHus.

PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS8 + TiCN

HSS mit 8% CO-Gehalt. Sehr hohe Verschlei3festigkeit. Lieferbar im Durchmesserbereich 9,5 - 35 mm.
TiCN-Beschichtung fur geringere Aufbauschneidenbildung in NE-Metallen. Gute Resultate bei vergliteten Stahlen
und groBeren Bohrtiefen.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiCN

HSS with 8% cobalt contents, stock item from 9.5-35mm. TiCN coating has less tendency to “build up edge” in none-ferrous
metals. Good results in hardened and tempered steels also for deeper drill depths.

HSS8 ¢ PVD nokpbitnem TiCN

HSS ¢ 8% copepxaHuem KobanbTa. MoctaBnsetca ana gnametpos oT 9.5 fo 35 mm. MokpbiTrie TICN nprMeHaeTca Ana cBepieHns MaTepuanos,
CKJTOHHbBIX K HApPOCTOO6Pa30BaHio (HeMeTansbl). XopoLune pesysbTaTbl NPy CBEPIIEHUN 3aKaIEHHbIX Y HOPMaJIM30BaHHbIX CTaNen.

Tak »e NPVIMEHAITCA NPV CBePIeHUN ryOOKNX OTBEPCTUIA.

Unbeschichtet / Uncoated /be3 nokpbiTuA

AK?20 K20 Hartmetall mit hoherer Zahigkeit als AK10. Zur Bearbeitung samtlicher Gusswerkstoffe, NE-Metalle, Titan und
Titan-Legierungen. Geringere Neigung zur Aufbauschneidenbildung im NE-Bereich. Im Bohrbereich nur unter sta-
bilen Schnittbedingungen einzusetzen.

K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys. Less tendecy for build-up edges in nonferrous metals. Only for usage in a stable cutting-enviroment.
Cnnas K20 ¢ BbICOKOW MPOYHOCTbIO MPUMEHAETCA NPU CBEPSIEHNMN YYTyHOB, HEMETAINIOB, TUTAHOB M TUTAHOBBIX CN/IaBOB. He CKNoHeH
K HapocToobpaszoBaHuio. [prMeHnM [N CBEPReHUA TONBKO NPY CTabUbHBIX YCIOBUAX
A!Ie Ab.m555ungen in mm
1.58 Do T 1.58



Anwendungsbereich
Application area SHARK-Drill’

0651acTb NPUMEHEHUS

WERKZEUGE

VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit / Wear resistance and Toughness /
N3HOCOCTOMKCTb 1 [TPOYHOCTD

Hartmetall ist gegenliber den HSS-Sorten sehr verschleil}fest, zugleich aber auch bruchempfindlich (siehe Abb.). Daher empfehlen wir
den Einsatz von Hartmetall nur unter stabilen Schnittbedingungen (kurze Bohrtiefen, stabile Spannung, gute Spanbildung). 1

As you can see, carbide against HSS-grades are very wear resistant, but also brittle. We recommend the use of carbide only under stable
cutting condtions (short drill depths, rigid clamping, good chip formation)

Kak Bbl BUAWTE, TBEPAOCMIIABHbIE MAACTVHbI B OT/IMUME OT ObICTPOPEXYLLUMX MEIOT BOMbLLYI0 U3HOCOCTOWMKOCTb, OAHAKO JOCTATOUYHO XPYMKuMe. Mbl peKoMeHayeM
NPUMEHATb TBEPAOCMIIaBHbIE NNACTUHbI TOIBKO NPV XOPOLUKX YCIIOBUAX CBEpPreHUs (CBepieHne HErybOoKMNX OTBEPCTUN, KECTKOE 3aKpeneHNe NHCTPYMEHTa,
Xopollee CTpy»KKoobpa3oBaHue).

A HSS

hoch
high
B
bie Ideale Platte/
Ideal insert /

quan bHaA nnacTnHa

Hartmetall / Carbide /TBepppble cnnasbl

|
HSS8TIAIN

HSS5TIiAIN
HSS8TICN

Y

VerschleiBfestigkeit / Wear resistance / M3HococTonKkocTb

HSS TIAIN A Hartmetall / Carbide /TBepable cnnasbl

hoch
high
Bbiwe

HSS TiN

Y

niedrig hoch
low o high
Hxe Zéhigkeit / Toughness / MpoyHocTb Bhiwe

AK10TiAIN

AK20TiAIN

AP40TiAIN

AK20

Verschleifestigkeit / Wear resistance / i3HococToinkocTb

Y

niedrig hoch
low . . high
Huske Zahigkeit / Toughness / MpoyHocTb Boiwe

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.59 Pasucpe: yrazahum 1.59



Schnittwertempfehlung fiir HSS-Einsatz

WERKZEUGE

Bitte beachten Sie, dass die nachfolgend genannten Werte als Richtwerte gelten und sich auf die Kiihimittelbedingungen, wie sie auf
Seite 1.63 im Katalog ,,.Bohrsystem SHARK-Drill** beschrieben werden, beziehen. Wichtig ist auch, dass maschinenseitige Rahmen-
bedingungen als durchschnittlich bewertet werden kénnen. Zur technischen Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unser

Kompetenz-Team.
©
g | S | o8 | B BB B BsF
ISO Werkstoff g | schwindigheit| o | 7 | X& | 28 | 5F | ,€ | 5T
= ' ] - (=3 n (=]
= [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U]
Automatenstihle bis 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Baustahle 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
Unleg. und niedrig legierter Stahl bis 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
beinhaltet auch Vergiitungsstéhle und 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
Einsatzstéhle 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
= Legierter Stahl bis 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
Hochlegierter und hochfester Stahl 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 20 22 0,08 0,11 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Werkzeugstéhle 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
M Nichtrostender Stahl austenitisch und 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 610 -930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Grauguss perlitisch, ferritisch 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 perlitisch, martensitisch 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850 - 1100 38 42 0,1 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 perlitisch 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Temperguss ferritisch 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B.GTS 70 perlitisch 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushértbar 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 aushartbar, ausgehértet 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 =< 12% Si, aushartbar, ausgehartet 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
<12% Si, nicht aushértbar 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 370 102 17 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Aluminiumbronze 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Nichtmetallische Werkstofe Duroplaste Die Schnittwerte sind abhé&ngig von der vorhandenen Kiihlung.
Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi Startwerte wie bei Aluminium-Knetlegierungen. (Luftkiihlung ist empfohlen).
Warmfeste Legierungen / Fe-Basis gegliiht 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy, ausgehartet 980 - - - - - - - - -
Nimonic, Waspaloy, Monel Ni- oder gegluht 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - - - -
ausgehartet 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Titanlegierungen / Titan Reintitan 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1020-1365( 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
gehértet und angelassen 1365-1850 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Hartguss gegossen 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 2090 - - - - - - - - -

Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 60 Tutte le dimensioni sono in mm 1 60




Schnittwertempfehlung fiir HM-Einsatz

WERKZEUGE

Bitte beachten Sie, dass die nachfolgend genannten Werte als Richtwerte gelten und sich auf die Kiihimittelbedingungen, wie sie auf
Seite 1.63 im Katalog ,,Bohrsystem SHARK-Drill** beschrieben werden, beziehen. Wichtig ist auch, dass maschinenseitige
Rahmenbedingungen als durchschnittlich bewertet werden kénnen. Zur technischen Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unser
Kompetenz-Team.

= Schnittge- 0o o ﬁ §. o § E.
ISO Werkstoff % schwindigkeit = o " i & = ki
= ' © ) - =]
= [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Automatenstihle bis 500 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Baustahle 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
Unleg. und niedrig legierter Stahl bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
beinhaltet auch Vergiitungsstéhle und 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
Einsatzstahle 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
= Legierter Stahl bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
Hochlegierter und hochfester Stahl 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Werkzeugstéhle 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
M Nichtrostender Stahl austenitisch und 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 610 -930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
2.B. GG25; GG40 perlitisch, martensitisch 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850 - 1100 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
z.B. GGG50 perlitisch 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Temperguss ferritisch 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
z.B. GTS 70 perlitisch 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushértbar 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 aushértbar, ausgehértet 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, aushértbar, ausgehartet 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, nicht aushértbar 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Aluminiumbronze 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste
Faserverstiirkte Kunststofe Die Schnittwerte sind abhéngig von der vorhandenen Kihlung.
Hartgummi Startwerte wie bei Aluminium-Knetlegierungen. (Luftkiihlung ist empfohlen).
Warmfeste Legierungen / Fe-Basis gegliht 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy, ausgehartet 980 - - - - - - -
Nimonic, Waspaloy, Monel Ni- oder gegliht 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - -
ausgehartet 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Titanlegierungen / Titan Reintitan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
2.B. Ti99,5; Ti AI6V4; TiCu2 700 - 1050 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1020-1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
gehartet und angelassen 1365-1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Hartguss gegossen 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Gehiartetes Gusseisen gehartet und angelassen 2090 - - - - - - -

Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 61 Tutte le dimensioni sono in mm 1 . 61



WERKZEUGE

Schnittwertempfehlung fir
Flachschneideinsatze

Bitte beachten Sie, dass die nachfolgend genannten Werte als Richtwerte gelten und sich auf die Kiihimittelbedingungen, wie sie auf

Seite 1.63 im Katalog ,,Bohrsystem SHARK-Drill** beschrieben werden, beziehen. Wichtig ist auch, dass maschinenseitige

Rahmenbedingungen als durchschnittlich bewertet werden kénnen. Zur technischen Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unser

Kompetenz-Team.
= Schnittge- oo o o":. §. o E E.
ISO Werkstoff % schwindigkeit = o wt i & = oY
= [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Automatenstahle bis 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Baustahle 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
Unleg. und niedrig legierter Stahl bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
beinhaltet auch Vergiitungsstéhle und 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
Einsatzstéhle 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
= Legierter Stahl bis 600 — 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Hochlegierter und hochfester Stahl 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Werkzeugstéhle 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
M Nichtrostender Stahl austenitisch und 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Grauguss perlitisch, ferritisch 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
z.B. GG25; GG40 perlitisch, martensitisch 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 perlitisch 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Temperguss ferritisch 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B.GTS 70 perlitisch 780 — 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushértbar 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 aushartbar, ausgehértet 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, aushértbar, ausgehartet 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% Si, nicht aushartbar 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Aluminiumbronze 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Nichtmetallische Werkstofe Duroplaste Die Schnittwerte sind abhé&ngig von der vorhandenen Kiihlung.
Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi Startwerte wie bei Aluminium-Knetlegierungen. (Luftkiihlung ist empfohlen).
Warmfeste Legierungen / Fe-Basis gegliiht 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy, ausgehaértet 980 - - - - - - -
Nimonic, Waspaloy, Monel Ni- oder gegluht 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - -
ausgehartet 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Titanlegierungen / Titan Reintitan 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1020-1365|  — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
gehartet und angelassen 1365-1850  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Hartguss gegossen 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 2090 - - - - - - -
Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !
AI_Ie Ab!'neS§ungen in mm
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Kihimittelbedingungen

WERKZEUGE

Diese Empfehlungen erméglichen optimale Standzeiten und Spanabfuhr. Bei geringeren Werten miissen Verschlei3 und Spanent-
wicklung beobachtet werden und gegebenenfalls die Schnittwerte angepasst werden.

Hinweis: Die Kiihimittelangaben gelten bis ca. 8 x D Bohrtiefe. Bei 8 - 12 x D multiplizieren Sie die Werte mit 1,3.
Bei 12 - 20 x D mit 2,0. Uber 20 x D bitte mit 3,0 multiplizieren.

HSS-Einsatz HM-Einsatz
ISO Werkstoff 5
£ Serie A, C|Serie E, G | Serie |, K [Serie M, 0| SerieQ | Serie S |Serie U,W [Serie A, C |Serie E, G| Serie |, K [Serie M, O| Serie Q
§ 9,50 - 12,98- 17,53- 24,41 35,00~ 47,85- 66,00- 9,50- 12,98- 17,53- 24,41- 35,00-
I3 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Automatenstahle [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[Liter / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 60
Baustahle [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[Liter / min] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
Unleg. und niedrig legierter Stahl beinhaltet [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
» auch Vergiitungsstéahle und Einsatzstéhle [Liter / min] 9 1 12 19 30 a7 98 9 10 12 19 40
Legierter Stahl [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[Liter / min] 9 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 56
Hochlegierter und hochfester Stahl [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[Liter / min] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
Werkzeugstahle [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[Liter / min]| 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Nichtrostender Stahl [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M und Stahlguss [Liter /min]| 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Grauguss [bar] 1" 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[Liter / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Gusseisen mit Kugelgraphit [bar] " 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[Liter / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Temperguss [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[Liter / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Aluminium-Knetlegierungen [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[Liter / min]| 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Aluminium-Gusslegierungen [bar] 15 12 16 " 9 4 4 22 19 19 17 14
[Liter / min]| 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Kupfer und Kupferlegierungen [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(Bronze/Messing) [Liter / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Nichtmetallische Werkstoffe [bar]
Luftkihlung ist empfohlen.
[Liter / min]
Warmfeste Legierungen [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[Liter / min] 9 1 12 19 30 87 98 10 11 12 19 62
Titanlegierungen [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[Liter / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 11 16 27 62
Gehérteter Stahl [bar] 1" 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[Liter / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hartguss [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[Liter / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Gehartetes Gusseisen [bar] - - - - - - - - - - - -
[Liter / min] - - - - - - - - - - - -

Kuhlmitteldruck  [bar]

KihImittelvolumen [Liter / min]

Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !

Alle Abmessungen in mm

1.63 DRSNS 117 o 1.63



WERKZEUGE

Recommended cutting data - HSS inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 1.67 in the
catalogue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

g’ Cutting oL [0} tf. « g’. O_E E. E. = E‘
1SO Material £ speed <o | uw= | =& | €0 | 0F | 06 | S=
° E | Tien TiaN 2 8 § g | €3 |83 | €3 | €5 | £
§ § _ b | 88 | &% | 83 | 48 | 85 | 48
=< [m / min] [mm /rev] | [mm /rev] | [nm /rev] | [nm /rev] | [mm /rev] | [mm /rev] | [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Structual steel 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
None - and low alloy steel as well as bis 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
carbon steel and case hardened steel. 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
= Alloys steel bis 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
High alloys steel 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 20 22 0,08 0,11 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Tool steel 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
M Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
cast steel chilled 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Cast iron pearlitic, ferritic 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
2.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850 - 1100 38 42 0,1 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 pearlitic 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Malleable cast iron ferritic 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B.GTS 70 pearlitic 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 heat treatable, heat - treated 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
= 12% Si, not heat treatable 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 102 17 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(brass / bronze) Brass, bronze 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Aluminium bronze 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Copper and electrolyte copper 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubbsr as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - . . - - - -
Ni- or annealed 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Co based  casting 1100 - - - - - - - - —
heat - treated 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Hardened steel hardened and tempered 1020-1365( 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
hardened and tempered 1365-1850 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Hard cast iron casting 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - - - -
Further important application references see page 1.72 to 1.83 !
AI_Ie Ab!'neS§ungen in mm
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WERKZEUGE

Recommended cutting data - carbide inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 1.67 in the
catalogue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

5 | cung | og | o8 | .8 | o8 8
1ISO Material E speed < s: ur =< = ok
% E TiCN  TiAIN § § E g § E § g “% §
ﬁ g [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Structual steel 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
None - and low alloy steel as well as bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
carbon steel and case hardened steel. 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
= Alloys steel bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
High alloys steel 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Tool steel 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
M Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
cast steel chilled 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Cast iron pearlitic, ferritic 500 - 700 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
z.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850 - 1100 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Malleable cast iron ferritic 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
z.B. GTS 70 pearlitic 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 heat treatable, heat - treated 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
= 12% Si, not heat treatable 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(brass / bronze) Brass, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Aluminium bronze 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Copper and electrolyte copper 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubbsr as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - . - -
Ni- or annealed 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co based  casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Hardened steel hardened and tempered 1020-1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
hardened and tempered 1365-1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Hard cast iron casting 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -
Further important application references see page 1.72 to 1.83 !
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Recommended cutting data
Flat bottom inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 1.67 in the
catalogue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our

application engineers.

® | cumng | o | o8 | .8 | o8 8
ISO Material 2 speed <o = s =8 ol
°oT | . ' 8. 8s 82 8z 8s
ﬁ g [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Structual steel 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
None - and low alloy steel bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
as well as carbon steel and case harde- 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
ned steel. 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
= Alloys steel bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
High alloys steel 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Tool steel 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
M Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
cast steel chilled 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Cast iron peatrlitic, ferritic 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
z.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Malleable cast iron ferritic 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B.GTS 70 pearlitic 780 — 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 heat treatable, heat - treated 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% Si, not heat treatable 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(brass / bronze) Brass, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Aluminium bronze 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Copper and electrolyte copper 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubbsr as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - . — -
Ni- or annealed 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Co based  casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Hardened steel hardened and tempered 1020-1365( — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
hardened and tempered 1365-1850  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Hard cast iron casting 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -

Further important application references see page 1.72 to 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
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Coolant recommendations

WERKZEUGE

These recommendations produce optimum tool life and chip evacuation. With lower values, wear and chip evacuation should receive attention.
If necessary the speeds and feeds must be reduced.

Information: Please note that the coolant figures are recommendations for a drilling depth to 8 x D.
With longer drills multiply the recommended datas as follows: 8 to 12 x D multiply by 1,3; 12 to 20 x D multiply by 2,0;
over 20 x D multiply by 3,0.

HSS inserts Carbide inserts
ISO Material
€ Series A, C [Series E, G| Series |, K |Series M, O Series Q | Series S |Series U,W |Series A, C [Series E, G| Series I, K |Series M, O Series Q
]
° 9,50 - 12,98 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00- 9,50- 12,98- 17,53- 24.41- 35,00-
S 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 5,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Unalloyed steel and cast steel [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[litre / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 60
Structual steel [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 " 16 27 47
None - and low alloy steel as well as car- [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
» bon steel and case hardened steel. [litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Alloys steel [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 17 1" 13 22 34 56
High alloys steel [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[litre / min] 9 8 12 20 30 87 98 1" 12 13 20 40
Tool steel [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Stainless steel and [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M cast steel [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Cast iron [bar] 1" 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Cast iron with nodular graphite [bar] 1" 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Malleable cast iron [bar] " 5 4 3 2 2 2 1" 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Aluminium alloys, long chipping [bar] 15 12 16 " 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Casted aluminium alloys [bar] 15 12 16 1" 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Copper and copper alloys [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(brass / bronze) [litre / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Non ferrous materials [bar]
Air coolant is recommended.
[litre / min]
High temperature resistant alloys [bar] " 4 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
Titanium alloys / Titan [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 " 16 27 62
Hardened steel [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hard cast iron [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hardened cast iron [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] - - - - - - - - - - - -

Coolant pressure [bar]

Collant flow rate  [litre / min]

Further important application references see page 1.72 to 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 67 Tutte le dimensioni sono in mm 1 67



WERKZEUGE

PekomeHgyemble pexkmmbl - HSS nnactuHbl

I'on(anyl?lcra, CMOTpUTE PEKOMEHYeMble PEXMMbl CBEPIEHNA B COYETAHWN C PEXMMaMN OXNTaXKAeHWA Ha cTpaHuLe 1.8 AaHHOro KaTasnora.
Mpocum Tak xe OGpaTI/ITb BHVMaHWe Ha TO YTO 3T0 6a3oBble pexumbl ceepneHus. [ina nony4vyeHna [OMONHUTENbHON TEXHNYECKON I/IHd)OpMaLWIVI Bbi
BCerga moxete 06paTVITCH K HaWwunm cneymnanncrtam.

S
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é' g [m / min] [mum/U] [n‘l.r)n/U] [n:rJn /U] [rrk\‘r'n/U] [rrklfn/U]
HenervpoBaHHble cTanu 1 cTanbHoe nnuTbe finoa 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 105 Pb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
KOHCTpyKLMOHHble cTann 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
2.B.S33; St37-2; St44-2; S152; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
HenervpoBaHHble 1 HU3KONErMpoBaHHbIe, bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
TaK e yrnepoancTble 1 3akaneHHble cTanm 150-750 B 56 0,10 016 0,20 0,29 0,36
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
. JlernpoBaHHble ctanu bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
BblicokonervpoBaHHble ctanu 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
z.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
WHcTpymeHTanbHble ctanm 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Hepxaselowlas ctanb AyCTeHUTHble U GeppPUTHO-ayCTEHNTHble | 450- 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
M CTanbHoe NuTbe OTOXXKEHblE 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
NnTbesoit uyryH NepANTHbINA, GeppUTHbIN 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 NepNTHbIN, MaPTEHCUTHBIN 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
YyryH C WapoBUAHbIM rpapuTom deppUTHbIV 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 NepANTHBI 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBkuit uyryH deppuTHbIi 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 NepANTHbI 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
AnomMrHMEBble CNnaBbl HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 I:jnggsggz::‘::igb'e' 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
AnomrHMeBble NUTbeBble CNaBbl < 12% TepmoobpaboTaHHble 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Igﬁmgggﬁggg?;'ﬁﬁﬁ.“é"'e' 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% HeTepmoobpabaTtbiBaemble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Mepab 1 MefiHble crinaBbl Cnnaebl CO CBUHLOM Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6ponsa, naryno) NatyHb, 6pokza 300 - 68 0,15 0,25 037 0,44 0,49
AntomrHueBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Meppb, aneKTponusHasa Mefb 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Hemetannbl Teepable nNnacTuku
BHumaHve! [laHHble MO peXxrMamM aHanornyHbl p p aniol maTtepwvanos npu
ApMUPOBaHHbIE NNacTUKN Hannuuu nopgaun COXK. PekomeHayeTca BO3AYLIHOEe OXNaxaeHue.
Teeppas pesuHa
»KaponpoyHble cnnasbl Ha 6a3e xenesa : oTOXKeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
TepmMoo6paboTaHHble 080 B _ B B B B B
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel Ha 6a3e Hukensa oToX»KeHble 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Ha 6a3e Kob6anbra: nutbe 1100 - - - - - - -
TepmoobpaboTaHHble 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TuTaHOBbIE CNNaBbI, TUTAH YMCTbIA TUTaH 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
3aKaneHHble ctanu 3aKafieHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
3aKaneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
BbICOKOMPOYHbIN YyryH nnTbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpouHeHHbIe YyryHbl TepMoo6paboTaHHbIN 2090 - - - - - - =

CMOTpuTE BaxkHYI0 MHpOPMaLWIO Mo NpUMeHeHuto Ha cTpanuue 1.72 - 1.83.

1.68

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Pa3mepbl ykasaHbl B MM
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WERKZEUGE

PeKomer,yeMble pexnmbl - TBEPOOCIJIaBHbIE MJ1aCTVHDI

I'on(anyl?lcra, CMOTPUTE PEKOMEHYEMbIE PEXKMMbI CBEPSIEHNA B COYETAHMN C PEXMMaMU OXNTaXAeHWA Ha cTpaHuue 1.71 JaHHOro KaTtanora.
Mpocum Tak xe OGpaTI/ITb BHVMaHWe Ha TO YTO 3T0 6a3oBble pexumbl ceepneHus. [ina nony4vyeHna [OMONHUTENbHON TEXHNYECKON I/IHd)OpMaLWIVI Bbi
BCerga moxete 06paTVITCH K HaWwunm cneymnanncrtam.

ISO
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cC < [m / min] [mm /U] [mm /U] [mm /U] [mm /U] [mm /U]
HenervpoBaHHble cTanu 1 cTanbHoe nnuTbe finoa 500 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 105 Pb20 500-850 920 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
KOHCTpYKLMOHHble cTann 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B.S133; S137-2; St44-2; S152; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
HenernpoBaHHble, HU3KONEernpoBaHHble, bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
TaK e yrnepoanCTble 1 3aKaneHHble CTanu. 50-750 85 o5 01 017 0,21 0,31 0,38
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
JlernpoBaHHble ctanu bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
BblcokonervpoBaHHble cTanu 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
z.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
MHCTpymeHTanbHble cTanu 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Hepiagetowas CTanb 1 CTasbHOE NNTbe aycTeHUTHasA U GeppuUTHO-ayCTeHUTHble | 450- 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
OTOMOKEHbIE 610- 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Cepblii 4yryH NepANTHBI, GeppPUTHBIN 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
GG25; GG40 NepANTHbIA, MAPTEHCUTHbIN 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850- 1100 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
YyryH ¢ WapoBnaHbIM rpapuTom deppUTHbIi 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
GGG50 NepANTHBI 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
KoBkui uyryH deppuTHbIi 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
GTS 70 nepsnNTHbIN 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
AnlomMrHMEBble Cnnasbl HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AIMgS iPb; AICuMgT; AMgS i I;‘;xgggs:gz::'::sxb'e 35 | 275 | 305 0,12 0,29 037 0,52 0,60
AnomrHMeBble NUTbeBble CNaBbl < 12% Si, HeTepmoobpabaTbiBaemble 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, TepmoobpabatbiBaemble 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, TepMOO6GpaboTaHHble 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Megb 1 MegHble cnnasbl (Cnnasbl CO CBUHLUOM Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(6ponsa, naryno) JaTyHs, 6pok3a 0 | 160 | 185 0,16 0.24 0,29 0,39 0,45
AntomrHueBas 6poH3a 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Mepb 1 31eKTponn3Has meab 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Hemetannbi TBepAble NNacTuKu
BHumaHve! [laHHble MO peXxrMamM aHanornyHbl p p aniol maTtepwvanos npu
ApMUPOBaHHbIE NNacTUKN Hannuuu nopgaun COXK. PekomeHayeTca BO3AYLIHOEe OXNaxaeHue.
Teeppas pesuHa
KaponpoyHble cnnasbl Ha 6a3e xenesa: oTOXKeHble 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
temperaturre Inconell, Hasteloy, Nimonic, Tepmoo6paboTaHHble 980 - - - - - - -
Waspaloy, Monel Ha 6a3e Hukens oTexeHble 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Ha 6a3e Kobanbra: nutbe 1100 - - - - - - -
TepmoobpaboTaHHble 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
TuTaHOBbIE CNNaBbI, TUTAH YucToin TUTaH 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 [ 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
3aKaneHHble ctanu 3aKafeHHble TepMoobpaboTaHHble 1020-1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
3aKaneHHble TepMoobpaboTaHHble 1365-1850| 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
BbICOKOMPOYHbIN YyryH nnTbe 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
YNpOUHEeHHbIN YyryH TepMoo6paboTaHHbIN 2090 - - - - - - -

CMOTpI/ITe BaXXHYytO I/IH('bOpMaL[I/IIO No NPUMEHEHNIO Ha CTpaHuue ] .72 - 1 .83.

1.69

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
PaiMepbl YyKasaHbl B MM
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WERKZEUGE

PeKomer,yeMble PeXnMbl - MN1aCTUHDI

anda ceepneHnAa OTBepCTI/IVI C NJIOCKmM AHOM

I'on(anyl?lcra, CMOTPUTE PEKOMEHYEMbIE PEXKMMbI CBEPSIEHNA B COYETAHMN C PEXMMaMU OXNTaXAeHWA Ha cTpaHuue 1.71 JaHHOro KaTtanora.
Mpocum Tak xe O6paTI/ITb BHVMaHWe Ha TO YTO 3T0 6a3oBble pexumbl ceepneHus. [ina nony4vyeHna [OMONHUTENbHON TEXHNYECKON I/IHd)OpMaLWIVI Bbi
BCerga moxete 06paTVITCH K Hawunm cneynanncrtam
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é‘ 2 [m / min] [r::n/U] [mm /U] [n:rJn /U] [r::n/u] [nklfn/U]
HenervpoBaHHble CTanu v cTanbHoe nTbe fino a 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 105 Pb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
KOHCTpyKLMOHHble cTann 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
2.B.S33; St37-2; St44-2; S152; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
HenernpoBaHHble, HU3KONernpoBaHHble, bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
TaK e yrnepoanCTble 1 3aKaneHHble CTanu. 450.750 B 56 0,10 016 0,20 0,29 0,36
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
JlernpoBaHHble cTanu bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
BblcokonervpoBaHHble cTann 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
z.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
WHcTpymeHTanbHble cTann 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
HepxaBgelowan cTanb 1 CTanbHoe NnTbe ayCcTeHUTHaA 1 GeppUTHO-ayCTEHUTHbIE 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
OTOXKEHblEe 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Cepblii YyryH NepANTHBIA, GepPUTHBIN 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 NepANTHBI, MAPTEHCUTHbIN 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
YyryH ¢ WapoBnaHbIM rpapuTom deppUTHbI 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 NepANTHBI 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBkui uyryH deppuTHbIi 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 nepsNTHbIN 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
AnoMVHVEBbIE CnnaBbl HeTepmoob6pabaTbiBaemble 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgS iPb; AICuMg1; AMgS 1 I:jxgggsggi::’:jizb'e 335 - | 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
AnoOMUHNEBbIe NNTbeBble CraBbl < 12% Si, HeTepmoo6pabaTbiBaemble 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, TepmoobpabaTtbiBaemble 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, TepMOO6GpaboTaHHble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Meab 1 MefiHble cnnasbl [Cnnasbl co CBUHUOMPb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6poHsa, natyHb) TaTyHb, 6poH3a 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
AntomrHueBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Mepib 1 311eKTpONM3HasA Meab 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Hemerannet Teeppie anactiki BHvMaHue! [laHHble MO peXXMmMam aHanornyHbl pexxrmMam pesaHna gna
ApMipOBaHHble nnacTiKM anioMyH1eBbIx MaTepranos npu noaade COX. pekomeHayeTcs BO3ayLHOe
Teeppas pesuHa oxnaxaeHwe.
KaponpoyHble cnnasbl Ha 6a3e xenesa: oTOXKeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Tepmoo6paboTaHHble 980 - - - - - - -
Waspaloy, Monel Ha 6a3e Hukens oTexeHble 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Ha 6a3e Kob6anbra: nutbe 1100 - - - - - - -
TepmoobpaboTaHHble 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TuTaHOBbIE CNNaBbI, TUTAH YucToin TUTaH 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
3aKaneHHble ctanu 3aKaneHHble TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
3aKaneHHble TepMoobpaboTaHHble 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
BbICOKOMPOYHbIN YyryH nTbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpOUHEeHHbIN YyryH TepMoo6paboTaHHbIN 2090 - - - - - - -

CMoTpuTe BaxHyIo NHbOPMaLMIo Mo NpumeHeHuio Ha cTpanmuax 1.72 a 1.83.

1.70

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
PaiMepbl YyKasaHbl B MM
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WERKZEUGE

PekomeHpaumm no oxnakgeHuto

[laHHble peXXMMbl ONTUMM3MPOBaHbI A1A AOCTUXKEHUA ONTUMaNbHOM CTOMKOCTM MAACTUH 1 XOpOoLIero oTeoja CTPYXKWN. B CUTyaumax npu 6bICTpOM
M3HOCEe NNacThH, NPU NNOXOM OTBOAE CTPYXKM CKOPOCTb pe3aHuA 1 nojady Heob6X04MMO U3MEHUTD.

NHbopmMauma: faHHble peXXMmbl NPYBeLEHbI fNA CBepneHna 0TBepCTUin rnybuHoi fo 8 x D. Mpu ceepneHnn otBepcTuii rybrHoi ot 8 x D

10 12 x D pexumbl yBenununTb B 1.3 pasa, ot 12 x D o 20 x D - B 2 pa3a, 6onee 20 x D - B 3 pa3a.

HSS nnactuHbl TBepaocniaBHbIe NNACTUHbI
ISO Matepuansbi %
% ICepusaA, C |Cepusk, G |Cepual, K [CepuaM, O | CepuaQ | CepuaS [CepuaU,W [CepusaA, C [Cepusak, G |Cepusal, K [CepusM, O | Cepua Q
g 9,50 - 12,98- 7,55 24,41- 35,00~ 47,85- 66,00~ 9,50- 12,98- 1758 24,41- 35,00~
(e} 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
HenervpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NnTbe [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[n/ muH] 10 10 16 27 45 14 144 10 " 17 30 60
KOHCTpYKUMOHHbIe cTanu [bar] " 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[n/ muH] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
HenernpoBaHHble, HU3KONErvpoBaHHbIe, [bar] m 4 4 2 2 2 2 " 4 4 4 3
YINepOANCTbIE 1 3aKaneHHble CTanu.
[) [n/ muH] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
JlernpoBaHHble ctanu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7.5
[n/ muH] 9 10 14 23 38 98 v 11 13 22 34 56
BblcokonervpoBaHHble ctanu [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[n/ munn] 9 8 12 20 30 87 98 mn 12 13 20 40
NHCcTpyMeHTanbHble cTann [bar] m 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[n/ mun] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Hepiasetowue cranu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M 1 CTanbHOE NNTbe [n/ MuH] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
[bar] n 5 4 3 2 2 2 11 5 5 5 4
Cepblil YyryH [n/ MuH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
[bar] mn 5 4 3 2 2 2 mn 5 5 5 4
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpaduTom [n/ MuH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
[bar] " 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
KoBKnit uyryH [n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
[bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
AnomrHMeBble CnnaBbl [n/ MuH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
[bar] 15 12 16 mn 9 4 4 22 19 19 17 14
AnoMVHMEBbIE NNTbEBbIE CM/1aBbl [n / muH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Mepab 1 MefHble crinasbl [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(6poH3a, natyHb)
[n/ munn] 10 mn 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
[bar]
HemeTtannbl PekomeHpyeTca BO3AyLIHOE OXNaxaeHne
[/ muH]
’KaponpouHble cnnasbl [bar] 1" 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[n/ muH] 9 1 12 19 30 87 98 10 1 12 19 62
TuTaHOBbIE CMNaBbl, TUTAH [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 n 10 10 9
[n/ muH] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
3aKaneHHble cTanu [bar] 1 4 4 2 2 2 2 11 4 4 3 3
[n/ munn] 9 n 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
BbICOKONPOYHbIN HyryH [bar] m 4 4 2 2 2 2 n 4 4 3 3
[n/ mun] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
YNpOUHEHHbIV YyryH [bar] - - - - - - - - - - - -
[n/ munn] . - - . - - - - - - - -
[Lasnenve COX[bar]
Pacxog COX  [n/muH]
CmoTpuTe BaxkHYt0 MHGOpMaLmio Ha cTpaHuuax 1.72 - 1.83.
Alle Abmessungen in mm
1 . 7 -I Dimensions in mm -I . 7 1

Pa3mepbl ykasaHbl B MM




Anwendungshinweise
Application reference SHARK-Drill’
BapuvaHTbl NprMeHeHus

WERKZEUGE

Anbohren oder Zentrieren /S pot drill / CBepneHve no 4eHTPOBOUYHYMY OTBEPCTUIO

Die Bohrplatte unseres "SHARK-Drill""-Bohrers sind stark ausgespitzt, so dass ein Anzentrieren
erst ab 8 x D Bohrtiefe erforderlich ist.

The inserts form our SHARK-Drill" got a self centering point. To spot the hole is only required when you
drill deeper than 8 x D.
S - MnacTuHbl cnctemsl Shark-Drill® nmetoT LeHTpyyuiytoca BepLunHy. Heo6XoAMMO LIEHTPOBOYHOE OTBEPCTHE
LOMOJSIHATENbHO NPY CBEPIIEHN OTBEPCTUIA ry6rHol 6onee 8 x D.

Achtung: Spitzen der Bohrplatten: bis @ 65 mm =132° Der Zentrierbohrer muss einen gleichen
bis @ 114 mm =144° oder groBeren Spitzenwinkel haben.

Attention: Point Xinserts: upto @ 65 mm=132° } The spot drill must have the same or a
upto @ 114 mm = 144° bigger spot X.
BHumaHue: yron npu BepLunHe fo @ 65 mm =132° } Yron LeHTPOBOYHOrO OTBEPCTUA AOSIKEH ObITb
NNacTuHbI no 2 114 mm = 144° paBHbIM 1N 6OMbLLIEM, YeM YTON MpK NNacTHe

pa6ouero caepna.

Verlaufen des Bohrers / Holder deflection / YBop cBepna

Das "Verlaufen" des Bohrers ist von mehreren Faktoren abhéangig:
» Werkstlickspannung

- Werkzeugspannung

- Homogenitat des Materials

« Durchmesser /Bohrtiefenverhaltnis

The run out of the drill is depending on several issues:
» Component clamping

- Tool clamping

+ Material

+ Diameter / depth ratio

Pe3ynbTaT cBepieHNs 3aBUCUT OT HECKOJIbKMX MapamMeTpoB:
« MpaBUAbHOCTb YCTAHOBKM 1 3aXKMa KOMMOHEHTOB

« MpaBUIbHOCTb YCTAHOBKM KPernieHns MHCTPYMeHTa

- O6pabatbiBaeMbli MaTepuan

« CooTHOLIEHME AMAMETPA U FYBUHbI CBEPEHUs

Spanbruch bei zéahen Materialien / Chipping in tough materials / CTpy>xkoyaaneHue npu

CBEPNEHNN BASKNX MaTEPUanoB

Viele Stahle mit hohen Cr- und Ni-Anteilen konnen allein durch die Spanbrecher und Spanformer

nicht gebrochen werden. Es hilft einzig (aber zuverlassig) ein Spanzyklus:

--> Riuckzugweg 0,1 mm bleibt immer gleich!

--> Bohrerweg so anpassen, dass Spdne problemlos ausgespllt werden!

Many steels with a high Cr, Ni content, can only be drilled with a peck cycle:

--> 0,1 mm back is always the same!

--> Drill depth in the peck cycle shouldn't be too long (coolant must float out the chips)!

Mpu cBEPNEHNN MHOXKECTBA MAaTePUANoB C BbICOKMM copepkaHunem Ni n Cr HeO6XOAVMO NPUMEHSATH MPEPbIBUCTBIE LIMKIIbI.

-->  BbiBofA cBepna Ha 0.1 MM Ha3aj C NoCneayoLWwmm CBeprieHnem

--> [ny6uHa cBepneHns Npu KaxxAoM NPepbIBUCTOM LMKIe [oMKHa ObiTb He 0ueHb 6OMbLLON, Tak Kak He06X0[MMO
obecneymnTb yaaneHme 1 BbIMbIBAHNE CTPYXKKN.

Niedriger KiuhImitteldruck / Low coolant pressure / Huskoe naBoeHne COX

Bei niedrigem KuhImitteldruck missen die Schnittwerte nach unten korrigiert werden.

Das Kuhlmittel ist bei diesem Werkzeug fiir die Spanausbringung sehr wichtig.

Ohne innere Kiuhlmittelzufuhr ist die Funktion nur bis 1,5 x D Bohrtiefe gewahrleistet.

With low coolant supply, speeds and feeds must be reduced.

Internal coolant supply is necessary over 1,5 x D drill depth.

Mpu HEBO3MOXKHOCTU 0becneunTb Heobxoaumoe aasneHune n pacxod COXK pexxnmbl CBeprieHVA HEOOXOANMO YMEHbLUNTD.
® BHyTpeHHunin nogsop COX Heobxoaum npw cBeprieHUn oTBepCTrii rnybrHomn 6onee 1.5 x D.

N\

Achtung: Je mehr KiithImitteldruck und -menge umso besser !
Attention: High coolant pressure and volume give you better results !
BHymaHMWe: BbicoKune napameTpbl oxnaxaeHua obecneyat Bam Haunyulwnin pesynsTat ceeprieHus!

Alle Abmessungen in mm

1.72 e pamena s, 1.72



Anwendungshinweise

Application reference SHARK-Drill’
WERKZEUGE Dfhbfyns ghbvtytybz

Unterbrochener Schnitt oder schrages Anbohren /Interrupted cutting / MpepbiBUCTOE CBEPNEHWS

Unterbrochener Schnitt oder schrages Anbohren wird nicht empfohlen, da Abstltzung der Bohrerplatte
Abb.1 Abb.2  nur relativ gering ist!
=55 Abb. 1+2: Unter Reduzierung der Schnittwerte bis ¥ 7° teils méglich.

Abb. 3: Fast unmoglich! Besprechen Sie mit uns lhren Anwendungsfall, wir versuchen eine
Lésung zu finden!

Interrupted cutting is not recommended. Due lead of you may get damaged holders, excessive lead wear,

oversize holes.
Abb.3 Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to & 7°
e Pic 3: Nearly impossible. Please call our Application Helpline. We try to find a solution.
MpepbiBMCTOE CBEPrIEHNE fAaHHON CUCTEMOI HEPEKOMEHA0BAHO, 3TO MOXET NMPUBECTU K MOBPEXAEHNIO HCTPYMEHTA,
u 6bICTPOMY M3HOCY MAACTUH M K HECOOTBETCTBIIO Pa3MepOB.
Puc 1+2: Mpn CHUXKEHNM CKOPOCTU, BO3MOXKHO Npus 7°

Puc 3: MouTtn HEBO3MOXHO, non(any|7|CTa CBAXUTECL C HaMW, Mbl CieflaemM pekomMmeHaaum no NprMeHeHuo.
Ausbriiche an der Bohrplatte / Fracture of inserts / Pa3pyweHue nnactuH

Bricht die Bohrerplatte aus oder zerbricht vollig, so ist die gewahlte Qualitét zu hart fur die

Anwendung. Stellen Sie auf eine zahere Qualitdt um (z.B. von Hartmetall auf HSS), oder dandern Sie

etwas an den Rahmenbedingungen (wenn moglich unterbrochenen Schnitt vermeiden).

Hartmetall nur unter stabilen Rahmenbedingungen einsetzen.

When the insert fracture, the Quality (Grade) is too brittle for the Application. Please use a tougher grade (for
@ example: From Carbide to HSS) or change the cuttingenvironment. Use Carbide only when work-holding is

stable and the drill depth is < 5 x D. Also a high quality machine is necessary.

Mpw paspyLUeH CMEHHBIX NIACTVH NepBas NPUYMHA - 3TO MPUMEHEHNE N3HOCOCTOMKIMX NAACTVH (TBEpAbIX) Npu
HecTabunbHbIX yCnoBuaAx (BUbpauuu, rnybokoe cBepneHune). HeobXxoanmMo npumeHATb 6onee NPoYHble NAaCTUHbI
(13 HSS BMecTO TBEpAOCMNABHbLIX HanpumMep). TBepAoCnIaBHbIE MIACTUHbI PEKOMEHAO0BAHO MPUMEHSATb NPU
CBEpNIEHUN OTBEPCTUI rybuHon fo 5 x D. Tak »Ke KOHeYHO HeO6XOAVMO YUNTLIBATb U MapameTpbl 060pyAoBaHNA
(*KecTKOCTb).

Ausbrennen der Platte (HSS) / Accelerated insert wear / YcKOpeHHbIn N3HOC NNACTUH

Wenn die Platte in dieser Art und Weise verschlissen ist, war entweder der KihImitteldruck zu gering

O @ oder der Werkstoff wurde falsch eingeschéatzt. Sofern moglich eine hértere Sorte verwenden. Da an
der Bohrerspitze kein Verschlei zu sehen ist, war der Vorschub korrekt aber die Drehzahl bei den

gegebenen Rahmenbedingungen zu hoch.

Anhand des @ 14 mm im Beispiel, der bei der angewandten Drehzahl noch "stehen" bleibt, kann man

fuir den @ 20 mm die richtige Drehzahl zuriickrechnen.

On the drill insertis no wear, that shows the feedrate was ok, the revolutions are too high in this cutting envi-

ronment. With the dia. 14 mm in the example, the rest dia., you can calculate back, what would have been

the correct speed for the original dia. 20 mm

Hanpumep: npu cBepneHnm ¢ nnacTmHomn agnametpom 14 mm Bbl nonyyaete HebosbLLOI M3HOC. Bbl MOXeTe pacunTaTb

npaBUbHY0 CKOPOCTb ANA MNACTUHbBI 20 MM JMaMeTPOM Ha 6a3e MMEIoLNXCA JaHHbIX NPU CBEPSIEHNM C NNaCTUHOW

@14 mm
@20 mm

14 mm.
Bsp.: Bohren in C45 mit PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25 mm/U
E.g.: C45 with PI20HS S 5TiAIN: rev. = 850 1/min f =0,25 mm/rev
Ona: C45 P120HS S5TiAIN: n =850 1/MuH f =0,25 mm /06
nxTxD 850xTx 14 .
Ve = e =37 m/min - onTyManbHaa CKOPOCTb Af1A MNACTUHBI 14 MM
1000 1000
somit flir @ 20 mm / for dia. 20 mm /gns @ 20 mm :
37 x 1000 . ;
n= T = 588 1/min - onTumanbHble 060POTbI NPV CBEPEHNUN C MIACTUHON 20 MM
X

d.h.: Eine Drehzahl von 588 U/min wére fir @ 20 mm unter den gegebenen Bedingungen (Kihl-
mittel, Material, Aufspannung) die "richtige" Drehzahl.

i.e.: 588 rev/min would have been the right speed in this application.

i.,e.: 588 06/MWH - onTUManbHble 060POTbI MPU CBEPAEHNM C MAACTUHON 20 MM

Alle Abmessungen in mm

1.73 e pamena s 1.73




Anwendungshinweise

® . ®

ARNO Application reference SHARK-Drill
WERKZEUGE BapuaHTbl prMeHeHNs

Schnittwerte - Multiplikator / Cutting data multiplicator / Tabnuua n3meHeHUs peXXnMoB pe3aHus

100 %
95 %

e f =Vorschub / Feed rate [ Mopaua

90 % * Vc = Schnittgeschwindigkeit /
85 % Cutting speed | CkopocTb
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75%
70 %
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Vc x 0,90;

Vc x 0,85; fx 0,90
Vc x 0,80; fx 0,80
Vc x 0,75; fx 0,80

Uberlang / Extended /YanuHeHHbie
Extrem lang /Long / «JloHr»

Big Size /Extra long / «bur Cais»
Supersize / Extreme long / «CynepCaii3»

vV V. V Vv

B paHHOM TabnwLe NprBefeHbl MapamMeTpbl yMEHbLUEHUA PEXIIMOB, B 3aBUCMMOCTU OT ANUHbI paboueil yacTv cBepa u AnameTpa
cBepna, Af1A 3TOro Bce cBepna pasbuTbl Ha rpynnbl (No AnviHe pabouen yactn 1.5-2xD,3-4xDunT.4........)

Einsatzhinweise fiir (extra-) kurze bis Standard-Halter beim Bohr-System SHARK-Drill*

Immer den kiirzest moglichen Bohrer wéahlen!

Achtung: Hartmetallplatten sind normalerweise bis ca. ,6 bis 7 x D” Tiefe einsetzbar!

1) Erforderlichen KithImitteldruck sowie das bendtigte Durchflussvolumen prifen und ggf. anpassen (siehe Seite 1.63)

2) Bereits bei der ersten Bohrung Spanbruch- und Schnittwertoptimierung durchfiihren. Ziel sind kurze und leicht ausspitlbare
Spéne.

3) Messen der Bohrung und Uberprifen, ob die empfohlene Toleranz eingehalten wird.

4) Wahrend der Bearbeitung standig sicherstellen, dass die Spdne kurz sind und locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist
ein Bohrzyklus erforderlich.

Alle Abmessungen in mm

1 . 74 Dimensions in mm 1 . 74

Bce pasmepbi B MM



U . Anwendungshinweise SHARK-Drill®

Spanentwicklung

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

¢ Spanentwicklung beobachten.
¢ Falls der max. Vorschub noch nicht erreicht ist, bringt eine Vorschuberh6hung oftmals einen besseren Spanbruch.
¢ Sollte keine dieser MaBnahmen zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stédhle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein Gber ,,Vc“
und ,,f* zum brechen bringen. In solchen Fiéllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.
Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten (mit ca. 0,1 mm AbhebemaB). Ein Tieflochbohrzyklus mit
Riickzugsebene auBerhalb des Werkstiickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca.
10% des Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB3 2 mm).

Einsatzhinweise fiir Gberlange und extrem lange Halter beim Bohr-System SHARK-Drill®

Immer den kiirzest méglichen Bohrer wéhlen !

Achtung: Der Einsatz von Hartmetallplatten ist hier unter Umstdnden nicht empfehlenswert!

Um eine einwandfreie Funktion der Uberlangen (und extrem langen) Bohrer zu gewéahrleisten, hat sich folgende Vorgehensweise bewéhrt:

1) Pilotbohrung (ca. 1 x D) im gleichen Durchmesser setzen. Spitzenwinkel gréBer/gleich SHARK-Drill® Bohrer.
Weitere Start-Moglichkeiten sind:
- Anzentrieren mit 132° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm)
- Anzentrieren mit 144° Spitzenwinkel (bei @ 65-114mm)
- Behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubs) bis zum Erreichen des
vollen Durchmessers.

2) Spanbruch- und Schnittwertoptimierung bereits vor dem Einsatz (moglichst mit der Pilotbohrung) durchfiihren. Ziel sind
kurze und leicht ausspiilbare Spane. Schnittwerte wie folgt anpassen:

Uberlang  Extrem lang

Vc[m/min] 0,9 0,85
f - 0,90

3) Die Kiihimittelempfehlungen (siehe Seite 1.63) sind mit folgenden Multiplikatoren zu verwenden:
SHARK-Drill® - Uberlang x1,3
- Extrem lang x 1,5
4) Messen der Bohrung und liberpriifen, ob die empfohlene Toleranz eingehalten wird.

5) Schnittwerte auf die zuvor getesteten Werte steigern und Fertigbohren. Dabei sicherstellen, dass die Spéne kurz sind und
sténdig locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist ein Bohrzyklus erforderlich.

Spanentwicklung:

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

¢ Spanentwicklung beobachten.
* Falls der max. Vorschub noch nicht erreicht ist, bringt eine Vorschuberh6hung oftmals einen besseren Spanbruch.
¢ Sollte keine dieser MaBnahmen zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stahle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein Gber ,,Vc*
und ,,f“ zum brechen bringen. In solchen Fiéllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.

Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten mit ca. 0,1 mm AbhebemaB. Ein Tieflochbohrzyklus mit Riickzugs-
ebene auBerhalb des Werkstlickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca. 10% des
Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB3 2 mm).

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 75 Tutte le dimensioni sono in mm 1 75



U . Anwendungshinweise SHARK-Drill®

Einsatzhinweise fir Big Size- und Supersize-Halter System SHARK-Drill®

Um eine einwandfreie Funktion der Big Size- und Supersize-Bohrer zu gewéhrleisten, hat sich folgende Vorgehensweise bewéahrt:

¢ Pilotbohrung (ca. 1 bis 2 x D) im gleichen Durchmesser setzen. Spitzenwinkel gréBer/gleich SHARK-Drill® Bohrer.
Weitere Start-Moglichkeiten sind:

- Anzentrieren mit 132° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm) - behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubes) bis
zum Erreichen des vollen Durchmessers.

- Anzentrieren mit 144° Spitzenwinkel (bei @ 65-114 mm) - behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubes)
bis zum Erreichen des vollen Durchmessers.

¢ Spanbruch und Schnittwertoptimierung bereits vor dem Einsatz des langen Bohrers. Dafiir wird am besten der Pilotbohrer
verwendet. Ziel sind kurze, leichte Spane, die einfach ausgespiilt werden kénnen.

¢ Erforderlichen Kiihimitteldruck und Durchflussmenge priifen. Die Kiihimittelempfehlungen (siehe Seite 1.63) sind mit folgen-
den Multiplikatoren zu verwenden:

SHARK-Drill® - Big Size x 2,0
- Supersize x 3,0

e Schnittwerte wie folgt anpassen:

Big Size Supersize

Vc[mlmin] 0,80 0,75
f 0,80 0,80

¢ Mit dem langen Bohrer stehend oder mit 10 — 20 U/min in die Bohrung einfahren.

¢ Schnittwerte auf die vorher getesteten Werte hochfahren und fertig bohren. Dabei sicherstellen, dass die Spane kurz sind und
standig locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist ein (weiterer) Bohrzyklus erforderlich.

¢ Nach dem Erreichen der Endbohrtiefe die Spindel stoppen oder mit 10 —20 U/min aus der Bohrung herausfahren.

¢ Bitte beachten Sie ein mégliches Verlaufen des Bohrers dieser Lange.

Spanentwicklung:

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

Bis zu einer Bohrtiefe von 1 bis 2 x D die Spanentwicklung beobachten. Bei zu langen Spéanen die Schnittwerte anpassen.

Tipp: Falls die Vorschubwerte vorher nicht schon grenzwertig waren bringt eine Vorschuberhéhung oftmals einen besseren
Spanbruch. Sollte dies nicht zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stihle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein tiber ,,Vc*
und ,,f* und Spanbrecher zum brechen bringen. In solchen Féllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.

Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten mit ca 0,1 mm AbhebemaB. Ein Tieflochbohrzyklus mit Riickzugs-
ebene auBerhalb des Werkstlickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca. 10% des
Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB3 2 mm).

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 76 Tutte le dimensioni sono in mm 1 76



U . Application reference SHARK-Drill®

Recommendations for SHARK-DrillP (extra) short to standard holder.

Always select shortest possible drill

Important: carbide inserts only suitable up to approx. ,6-7 x D"

In order to obtain a problem free machining with the short (to medium) drills, the following has proven successful:

1) Check and possibly adjust coolant pressure (1.67)

2) Immediately after the first cut we suggest a chip breaking and cutting data review. The target should be short and easily removable
swarf.

3) Measure the hole and check that tolerance is acceptable.

4) During the machining always ensure that the swarf is short and removed from the hole. Otherwise a pecking cycle may be required.

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control

e If not yet at maximum feed rate potential, an increase in feed rate can lead to better chip breaking.
e [f none of these changes are successful it may be necessary to insert a pecking cycle.

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting ve and f. In such cases a pecking cycle will be needed. This should only be a small peck cycle of approx 0.1 mm.

A pecking cycle where the tool is removed out of the hole is not recommended.

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (e.g. 20 mm diameter = 2 mm peck depth).

Recommendations for the extended and long SHARK-Drill°P

Always select the shortest possible drill

Attention: Carbide inserts are not recommended.

In order to obtain a problem free machining with the extended and long drills, the following has proven successful:

1) Pilot drilling (approx. 1 x D) with same diameter. The drill point should be same or larger than SHARK-Drill° insert.

Other start options:
Centering with 132 degree drill point (up to 65 mm)
Centering with 144 degree drill point (from 65 — 114 mm)
Careful penetration (approx 50% of recommended feed rate) until full diameter is achieved.

2) Chip breaking and cutting data optimizing before starting. Target is short and easy to evacuate swarf.
Modify cutting data as below:

Extended Long
Vem/min] 0,9 0,85
f mmu - 0,90

3) Check the coolant pressure and flow rate. The coolant pressure (see page 1.67) can be adjusted using the following formula:
SHARK-Drill® - Extended x 1,3
- Long x 1,5
4) Measure the hole and check that tolerance is acceptable.

5) Increase cutting data to previously established data and finish drilling, making sure that the swarf remains short and leaving the hole pro-
blem free. Otherwise a peck cycle may be required.

Alle Abmessungen in mm

1 . 77 Dimensions in mm 1 . 77

Tutte le dimensioni sono in mm



U . Application reference SHARK-Drill®

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control

e [f not yet at maximum feed rate potential, an increase in feed rate can lead to better chip breaking.
e If none of these changes are successful it may be necessary to insert a pecking cycle.

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting ,vc“ and ,f“. In such cases a pecking cycle will be needed. This should only be a small peck cycle of approx 0.1 mm.

A pecking cycle where the tool is removed out of the hole is not recommended.

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (e.g. 20 mm diameter = 2 mm peck depth)

Recommendations for the Extra long and Extreme long SHARK-Drill°

In order to obtain a problem free machining with the Extra long and Extreme long drills, the following has proven successful:

e Pilot drilling (approx. 1 x D — 2 x D) with same diameter. The drill point should be same or larger than SHARK-Drill° insert.
Other start options:
- Centering with 132 degree drill point (up to 65 mm) - Careful penetration (approx 50% of recommended feed rate) until full diame-
ter is achieved.
- Centering with 144 degree drill point (from 65 — 114 mm) - Careful penetration (approx 50% of recommended feed rate) until full
diameter is achieved.

e Swarf control and cutting data optimizing should be performed before full depth drilling, we suggest using the pilot drill. The target is
short and easily evacuated swarf.

e Check the coolant pressure and flow rate.
The coolant pressure (see page 1.67) can be adjusted using the following formula:

SHARK-DrillP - Extra long x 2,0
- Extreme long x 3,0

e The cutting data should also be modified depending on drill depth:

Extra long Extreme long

Vcm/ming 0,80 0,75
f [mm/U] 0,80 0,80

e With the long drill stationary or penetration with 10 — 20 rev./min.

e Increase cutting data to previously established data and finish drilling, making sure that the swarf remains short and leaving the hole
problem free. Otherwise a peck cycle may be required.

e When reaching the depth required Stop the spindle or reduce to 10 — 20 rev./min and feed out the drill.

Note that the extra long and extreme long drills does deflect.

Swarf Control
The following recommendations have also proved advantageous.

Up to drill depth of 1 — 2 x D monitor swarf. If the swarf is too long, cutting data should be modified. If not yet at maximum feed rate poten-
tial, an increase in feed rate can lead to better chip breaking. If none of these changes are successful it may be necessary to insert a pecking
cycle.

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting ve and f. In such cases a pecking cycle will be needed. This should only be a small peck cycle of approx 0.1 mm.

A pecking cycle where the tool is removed out of the hole is not recommended.

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (e.g. 20 mm diameter = 2 mm peck depth)

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 78 Tutte le dimensioni sono in mm 1 78



BapuaHTbl IPUMEHEeHNA SHARK-Drill’

WERKZEUGE

Pekomenpgauum gna SHARK-Drill” kopoTkon u ctaHgapTHom cepun 1.5 -2 x D

Bcerpa ctapaiiTecb NpYMeHUTb CBEPO C Hanbonee KOPOTKOM paboyelt yacTbio. TBepAoCnnaBHble MAACTVHBI TONbKO AnA ry6uHbl 6-7 x D.
[nsa nonyyeHna HaunyyLINX pe3ynbTaToB CBePIeHNA HEOOXOAMMO CIeANTb 3a CTIeAYIOLWMM:
1) Mo BO3MOXHOCTU NpoBepsANnTe HacTPorKy aasneHna COX (c 1.67)

2) lNocne nepBoro 3acBepsiMBaHUA Mbl pefiaraem OLEHNTb CTPYXKKOYAANEHNE 1 peXnMbl pe3aHna. Heobxoaumo obrTbcAa KOPOTKOW 1 lerkoyfanaemoi
CTPYXKW.

3) lNpoBepbTe TakK »Ke AnamMeTp OTBEPCTUA U COOTBETCBME NoNy4YeHHbIX pa3mMmepoB fonyCKam.

4) Ha HeKoTOpbIX caTepuranax BO3IMOXHO NPUAETCA NPUMEHNTb CBEP/IeHME C NPEPbIBUCTbIM LIUKIOM.

KoHTponb cTpyKoyaaneHua

HekoTopble pekomeHAaLMUM MO ONTUMU3ALNN CTPYKKOYAANEHNA:
- [lpoBepbTe CTpyKKOyAaneHme
- Ecnm cTpyKa cvKoM ANNHHAA, M NapaMeTp NoAayn He MakCUMasbHbIV - MOXXHO YBENUUMTb nofdady fo

MaKCUMasbHbIX 3HaYeHNI
« Ecnn nsmeHeHue PeXMOB He NPUHOCUT MONOXKNTEJIbHbIX Pe3ynibTaToB, HeO6XO,ElVIMO NPUMEHNTb CBepJieHne C NPepPbIBUCTbIM LIMKITOM.

Mpwr cBEPNEHUM MHOTUX MaTePMasioB (TakUX Kak HepXKaBetoLLas CTaslb) HEOOXOAMMO KOPPEKTUPOBaTb PEXMMbI CBEPNIEHUA. TaK ke NpuMeHsaiiTe
cBeprieHne C NPepbIBUCTbIM LUKIOM. [y6uHa CBEPReHUA NP KaXKAoM LKIe He AoMKHa 6bITb 6oniee uem 10% OT AuameTpa CBEpreHu.
Hanpumep npu cBepneHnmn oTBepcTrsA ArameTpom 20 MM - FyOMHa CBepReHUsA NPy NPEBbIBUCTOM LIMKIIE AOSKHA COCTaBNATb 2 MM.

Pekomenpgauum SHAR K-Drill LA CBepneHnA oTBepCTUi ry6umHon 8-12xDun 11- 14 x D

o BO3MOXXHOCTU NPUIMEHANTE CBEPIIO C Hanbonee KOPOTKON pabouen YacTbio.
BHVYMaHMe: npumeHeHne TBepAOCMIaBHbIX MAACTUH HepeKkoMeHAoBaHo! [11Aa nonyyeHnA XOpoLWmrX pe3ynbTaToB, Ceaynte
HEeKOTOpPbIM peKoMeHAALUNAM:
1) Heobxoaumo npeaBapuTenbHoe oTBepcTme (rny6rHoi 1 x D) Takoro e grameTtpa. Yron npeaBapuTenbHOro cBepna foKeH ObiTb
paBHbIM UNK 6onblie Yem yron pabouero ceepna:
132 rpag. (ana otBepCTUN A0 65MM fraMeTpom)
144 rpag. (ana otBepcTWi OT 65 A0 144 MM iIaMeTPOM)
Tak »e nopaya fomkHa 6biTb 50% OT pekoMeHA0BaHHON NPU CBEPJIEHWI MO NpefBapyTeNIbHOMY OTBEPCTUIO.

2) Heo6X0AMMO CHU3UTb PEXIMbI CBEPAEHUA B COOTBETCTBUN KO3ddULMeHTam B Tabauue:

8-12xD 11-14xD

V c[m/min] 0,9 0,85
f [mm/U] - 0,90

3) Heo6xoavMo NPOBEPUTHL NapameTpbl oxnaxaeHus. Jlasnerme COMXK HEOBXOAMMO yBENMUNTL NPV CBEpReHIn oTBepCTUil ¢ ry6uton 8-12 xDn 11-14xD

SHARK-Drill’ - 812xD x 1,3 pa3a
- 11-14 xD x 1,5 pasa

4) Tak e npoBepANTe COOTBETCTBME MOSTyYEHHbIX OTBEPCTUN AOMYCKaM.

5) CnepgwTe 3a MPOLIECCOM CTPYKKOYAANEHNSA, BO3MOXHO HEO6XOAVMO MPOU3BECTY KOPPEKLIMIO PEXVMOB CBEPIIEHNS.
Mpu HEO6XOAMMOCTN MPUMEHNTE CBEPIIEHNE C NMPEPLIBUACTBIM LIMKIIOM.

KOHTpOJ’I b CTPY>KKOYyAaneHnA

HekoTopble pekomMeHAaLMM MO ONTUMW3aLMKN CTPYXKKOYAaNeHUs:
- MpoBepbTe CTpyKKOyAaneHve
- Ecnmn cTpy»KKa CnvLKOM ANMHHASA, U NapaMeTp Nofayn He MaKCUMarbHbIi - MOXXHO YBENUUMTL NoAady Ao
MaKCHManbHbIX 3HaUYEHNI
- Ecnn nameHeHne peXXMMoB He NPUHOCUT NOJTOXKMUTESNbHBIX PE3Y/IbTaToB, HEOOXOANMO NMPVIMEHUTL CBEPJIEHME C MPEPbLIBUCTBIM LIVKITOM.

Mpu cBEPNEHNIN MHOTVX MaTepPUanoB (Takrx Kak HepaBeloLLas CTaslb) HEOOXOAVMO KOPPEKTNPOBATb PEXMMbI CBEpeHUA. TaK e NpUMeHaiiTe
cBepJieHne C NPepbIBUCTLIM LMKNOM. [ny6uHa cBepreHrA Npu KaxaoM LMKe He AosKkHa 6biTb 6onee Yem 10% OT iuameTpa cBepeHums.
Hanpumep npu cBepneHnn oTBepcTrs AriameTpom 20 MM - FyO1Ha CBepIeHUsA NpY NPEBbIBUCTOM LIMKIIE AOSIKHA COCTaBNATb 2 MM.

Alle Abmessungen in mm

1 . 7 9 Dimensions in mm 1 . 79

Bce pa3mepbl B MM



BapuaHTbl IPUMEHeHNA SHARK-Drill’

WERKZEUGE

PekomeHZauuv Npy CBEPAEHUN OTBEPCTUI Ty6uHom 20-25 x D n 25-32xD  SHARK-Drill
ﬂﬂﬂ nonyyeHna XxopoLllero pesyrnbTaTta CBePJIEHNA HeOGXOp,I/IMO yyuTbiBaTb Cnefyowme napameTpbl:

« Heobxogumo npoun3BecTy NpefBapuTesibHoe 3acBepnuBaHe (ry6uHoii 1 - 2 x D) Takoro »e grameTtpa. Yron LLeHTPOBOYHOTO CBEPNA AO/MKEH
6bITb paBHbIM UK BoNbLUMM YeM Y pabouero ceepra.
[ononHuTtenbHo:
- LeHTPOBOYHOe oTBepcTre 132 rpag. AnA oTBepCTUil AaMeTPOM A0 65 MM (CHVXXeHMe noaaun Ha 50% npwv CBEPSIEHUN MO LIEHTPOBOYHYMY
OTBEPCTUIO)
- LeHTPOBOYHOe oTBepcTHe 144 rpap. Ana oTBepPCTUI AaMeTpoMm OT 65 A0 114 MM (CHMXeHMe noaaun Ha 50% npv CBEPNIEHUN MO LLIeHTPOBOYHYMY
OTBEPCTUIO)

« Pexumbl HEOGXOAVIMO OnTUMMN3NPOBATb [O CBEPNIEHNA Ha BCIO Fﬂy6I/IHy (BO3MOXHO NPUMEHUTb NUTOTHOE 3ac3epn|/|BaH|/|e), TaK Kak HEO6XOAI/IMO .
,D,06|/ITCF| ONTUMANIbHOIO yAaaneHUA CTPYXKKA.

- [poBepbTe 1 HacTpoliTe napameTpbl COX - naBneHne n pacxop. ina cBepneHnsa Taknx OTBEPCTUIA MapameTpbl HEO6XOAMMO YBENNUNTb:

SHARK-Drilll - 20-25xD x 2,0 pasa
-25-32xD x 3,0pasa

+ Tak e Heo6X04MMO YMEHbLLNTb PEXMMbI, COCOTBETCTBEHHO KO3 dULIMEHTAM, TPUBEAEHHbIM B Tabnuue:
20-25x D 25-32xD

V c[m/min] 0,80 0,75
f  mmu 0,80 0,80

+ Heobxogmmo npon3soanTb BBOA CBEpAa (Mo npeasapuTenbHOMy OTBEPCTHIO) Ha 06opoTax 10 -20 06/MuUH

+ 3aTem yBennuuTh PeXnMbl 1O PeKOMEHA0BAHHbIX, MPOM3BECTU CBepieHne. Y6eauTech YTo BbIBOAVMMAN CTPYKKa COOTBETCTBYEM Tpebyembim
napameTpam. Mpyi HEO6XOANMOCTN NPUMEHANTE CBEPNIEHNE C NPEPBIBUCTHIM LIVIKIOM.

+ [OCTWTHYB HY>KHO Fy6KHbI, yMeHblwUTe 060poThl 4O 10-20 06/MVIH 1 NPOM3BEANTE BbIBOS CBEPA.

+ Y6eputech, 4To NPU CBEPNIEHU OTCYTCTBOBAN YBOA CBEP/A.

KOHTpOJ’I b 3a CTPyXKnyaaneHnem:

Heobxopanmo cnefoBaTb HEKOTOPbLIM PeKOMEHAALINAM:

+ Heobxoanmo Npor3BoAnTb KOHTPOSb OTBOAA CTPYXKKM NP 3acBepnvBaHM Ha ryouHy fo 1-2 x D. Ecnu cTpy»Kka cnniukom AnnHHas, Heobxoauma
KOPPeKTNPOBKa PEXIMOB - yBeNIMYeHne Nofjaun 0 MakCMMasbHbIX 3HaUeHUIA. Tak »Ke BO3MOXHO HeO6XOANMO NPUMEHUTb CBEPEHME C
NPEepPbLIBACTBIM LIMKIOM.

[ina MHorux maTepranos (Taknx Kak Hep>kaBeloLLas CTasb) HeO6XOANMO NPVIMEHATb CBEPIEHNE C NPEPbIBUCTbIM LiMKnoM. [ybuHa ceepneHve ana
KaXAoro L1Ka AoSKHa 6biTb He 6onee 10% oT AruameTpa cBepsieHnA. ITO 06eCrneymnT KOPOTKYIO CTPYXKKY.

Hanpumep : npn ceepnernmn grnametpa 20 Mm - rybuHa CBepneHna Ana Kaxaoro LKIa AoKHa COCTaBNATb 2 MM.

He pekomeHpyeTcA NPUMEHATb MPEePbIBUCTBIN LMK Ha BbIXOAE CBepa 13 OTBEPCTUA.

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmess
1.80 Bee pasveptom. 1.80



. Anwendungshinweise
ARNO°® Application reference SHARK-Drill’

WERKZEUGE BapuaHTbl npuMeHeHuA

Fir Flachschneideinsatze / For flat bottom inserts / CBepneHne oTBEPCTUI C MIOCKMM HOM

Die Flachmessereinsatze sind ausschlieflich in HSS5 lieferbar.
Eingesetzt werden sie bei der Bohrungsgrundbearbeitung (z.B. fur Schrauben-
senkungen). Es empfiehlt sich maximal Halter der Standardlange zu verwenden. 1

The Flat Bottom Inserts are available in grade HSS5 only.
The basic application is to drill the bottom of a hole (e.g. for screw countersinks). It is
advisable to use holders of the standard length only.

MnacTuHbl Ana ceepneHna OTBepCTI/IIZ C MJIOCKUM AHOM MPOn3BOAATCA B UCMNOJIHEHUIN C MaTepPUaioM
HSS5.

Bce 6a3zoBbie BapuaHTbl NPUMEHEeHNA AaHHbIX NNaCTUH NPUMEHNMbI ANA CUCTeM CBepieHuA

CO C CTaHAAPTHOW ANMHON paboyeit YacTu.

Bei der Verwendung zum Aufbohren sollten maximal mittellange Halter verwendet
werden. Es ist aulBerdem darauf zu achten, dass der Durchmesserunterschied
(Vorbohrdurchmesser zu Aufbohrdurchmesser) gréBer als die Eckenschutzfase
ist. Die Flucht der aufgebohrten Bohrung entspricht der Flucht der Vorbohrung.

If counterboring only up to intermediate length holders should be used. It is necessary
that the difference between the pre-existing hole and the counterbore diametre is bigger
than the size of the cornerclips of the insert. The lead is nearly the same than the pre-
existing hole.

B cnyuae paccsepnvBaHuis, MOXHO NPUMeHATb Komnyca cpegHen cepuu. [py 3Tom pasHuua
MeXay AnameTpOoM NpefBapuTeNIbHOTO 1 pacCBep/IMBaeMOoro OTBepCTUA He AoKHa ObiTb
6onee yem pasmep CTPY>KKOSIOMa MO yriam naacTuHbI.

Ins Volle zu bohren funktioniert mit Abstrichen ausschlieBlich bei einfach zu zer-
spanende Werkstoffe wie Aluminium oder Automatenstahl. Der Einsatz wird nur in
Verbindung mit kurzen Haltern empfohlen.

To drill into solid it is only possible with limitations and easy to machine workpiece mate-
rials (e.g. aluminium and free machining steel). Short length holders should only be
used.

CeepreHue 6e3 npeaBapuTeNbHOrO OTBEPCTVSA BO3MOXKHO TONbKO Ha fierkoobpabaTtbiBaembix
MaTepuanax (Takmx Kak antoMrHUi, nerkoobpabaTtbiBaemble CTanm).
Mpu 3TOM BO3MOXKHO MPUMEHATb TONIbKO KOPMyca KOPOTKOW cepun.

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmes
1.81 Boe paswerpma 1.81



Zusatzliche Kuhlung bei Mors ekegels chaft
ARNO® Additional coolant for mose tapper shank  SHARK-Drill
WERKZEUGE

Moasop COX anAa kopnycoB (xBocToBMK ¢ KOHycom Mops3e)

Erweiterte DIN 228 Form BK /Extended DIN 228 Form BK / VicnonHeHue DIN 228 Tun BK

=iy [ S

Es bestehen 3 KiuhImitteloptionen:

- seitlich Gber den drehend gelagerten KihImittelring
« von hinten durch den Austreiblappen

- in der Mitte des Moresekegels

Im Auslieferungszustand ist das hintere Gewinde am Austreiblappen und das Gewinde am KuhlImittelringsitz durch
Verschlussschrauben mit Innensechskant verschlossen. Je nach gewiinschter Kihlmitteloption an der Maschine kénnen
Sie entsprechend den KihImittelfluss bestimmen.

Three coolant options available:
- from the side with coolant ring
« through the shank

« through the morse taper

At first delivery, the tool is set up with a hexagon socket screw for coolant option "through tang". A second screw close the thre-
ad at the rotary coolant ring. According to machine requirements select the coolant supply.

Tpwu BapraHTa nopsopa COX

« C6oKy Yepes BpallawLLeecs KoJbLo (3aKa3blBaeTcs OTAENbHO)
«  Hanpamyto B XBOCTOBIK

« Yepes Konyc Mopse

B KomMnekTe NocTaBKM BXOAWT afjanTep A1 Mofaym Yepes XBOCTOBUK, NMPW 3TOM BTOPOEe OTBEPCTME 3arfyLiaeTcsl BAHTOM B MeCTe nofayy Yepes KosbLo.
Bbl MOXKeTe 3MeHATb BapuaHTbl noasoaa COXK, ncxoas 13 BO3MOXHOCTe 060py[oBaHMs.

Optional mit Weldon-S chaft [-W]
und rickseitigem Gewinde nach BSP ISQ 7-1

for threaded coolant connection to BSP ISQ) 7-1

Optional with Weldon shank [-W] l :

OnunoHanbHo ana xsoctoBnka Weldon [-W]
npeaycMOTPEHO pe3bboBoe coefHeHNe
nopsoaa COK no BSP ISO 7-1

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 8 2 P;T:e?;?;:a;g::ln; MM 1 . 8 2



Ersatzteile
S pare parts
Konnekryowme

SHARK-Drill’

WERKZEUGE

Halter und Zubehor / Holder accessories / Komnnekrywowume kopnyca ceepna

Passend zu Haltern der Serien Schnellkupplung KihlImitteladapter Stutzstange
z Used on the holder series Fast action Coupling Rotary Coolant Adapters Solid steady bar
Cepua ncnonbsyemoro Kopnyca BbicTpoCcbeMHbIN WTYLEP Konbuo ana nogaun COX ®ucatop
2KDA A-C-E-G SK-2KDA R-2KDA SS-2KDA
3KDA I-K-M SK-3KDA R-3KDA SS-3KDA
4KDA 0-Q SK-4KDA R-4KDA SS-4KDA
5KDA S SK-5KDA R-5KDA SS-5KDA
6KDA Uu-w SK-6KDA R-6KDA SS-6KDA
Siehe Tabelle 1 Siehe Tabelle 2 Siehe Tabelle 3
See table 1 See table 2 See table 3
Tabnuua 1 Tabnuua 2 Tabnuua 3
1) Schnellkupplung / Fast action coupling / beicTpocbeMHbI WTyLep
Bezeichnung Norm. Rohr-Gewinde E Schlauch-@ S
Designation Norm Pipe Thread Hose @
O603HaueHne H MpucoeguHuTtenbHas pesbba  Lnanr @ S
SK-2KDA @ [I ]]:I:I:[[ﬂ] 1/8" 9 mm
SK-3KDA nﬂzﬂ:@;[] w 1/8" 9 mm
SK-4KDA 1/4" 9 mm
SK-5KDA 1/4" 12 mm
SK-6KDA 12" 12 mm
2) Kuhlmitteladapter / Rotary coolant adapters /Konbuo ana nogaum COXK
Katalog-Nummer c
Item No. NE=R A B C D E
0O603HaueHve BT
R-2KDA 19,05 44,45 22,23 M8 1/8"
R-3KDA 25,40 53,97 28,57 M8 1/8"
R-4KDA 31,75 63,50 34,92 M10 1/4"
R-5KDA Gewinde 44,45 76,20 34,92 M10 1/4"
R-6KDA Filo 57,15 95,27 44,45 M12 1/2"
3) Stltzstange / Solid steady bar / QukcaTop Konbua
Bezeichnung GewindegroBle
Designation L. ‘ Thread size L, [mm]
0O603HaveHne i MapknpoBKa pe3bbbl
SS-2KDA 5 j 2 M8 250
SS-3KDA M8 250
SS-4KDA M10 250
SS-5KDA M10 250
SS-6KDA M12 250
Schrauben und Schraubendreher /Screws and S crewdrivers / BUHTbI 1 OTBEPTKU
Serie fur @-Bereich Torx Schraubendreher Anzugsmoment Schrauben
Series Drill Range used with S crewdriver Torx Torque Screws
Cepua [nanasoH AnameTpos OtBepTKa Torx [nHameTprnyecknin MOMeHT BuHTBI
A 9,5- 11,0 Dren ¢ Schraubendreh T5107 0,6 Nm AS 0011
renmoment - Schraupbendrener
C 11,5- 12,8 Torque screwdriver T5107 0,6 Nm AS 0011
E 13,0- 17,5 [JIMHaMoMeTpuYecKas oTBepTKa T5108 1,3 Nm AS 0012
G 15,5- 17,5 T5108 1,3 Nm AS 0018
| 17,8 - 24,0 T5109 2,2 Nm AS 0013
K 22,0 - 24,0 T5109 2,2 Nm AS 0019
M 24,5 - 35,0 T5115 5,1 Nm AS 0014
O 30,0 - 35,0 T5115 5,1 Nm AS 0014
Q 36,0 - 47,0 T5120 6,2 Nm AS 0015
S 48,0 - 65,0 T5120 6,2 Nm AS 0015
U 66,0 - 89,0 / T5125 8,1 Nm AS 0016
W 90,0 -114,0 T5125 8,1 Nm AS 0016

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25 /Remark = For torque screw drivers see page i.25 /lpumeyaHue - [lonycTUMble MOMEHTbI 3aTAXKKN CMOTPUTE Ha CTpaHuLe i.25

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKasaHbl B MM

1.83 1.83



Sonderwerkzeuge
Special tooling
Cneu,maanble MHCTPYMEHTDI

WERKZEUGE

Im Bereich der Sonderwerkzeuge greift ARNO -Werkzeuge auf einen langjahrigen Erfahrungsschatz zurick. Viele Kunden fertigen mit ARNO"-

Werkzeugen wesentlich effektiver und kostengtinstiger. Ob es sich um Sonderbohrplatten oder komplexe Kombi-Bohrwerkzeuge handelt, spe-

ziell gefertigte Sonderwerkzeuge - kundenspezifisch entwickelt, flexibel, schnell und kostengtiinstig gefertigt - das steht fir unsere zeitgemaBle

Fertigung.

ARNO’-Werkzeuge is using its many years of experience and expertise in special tooling. Many customers has improved efficiency using special inserts,

complex combination tools or specific drilling tools. Our promise is fast, flexible and economical special solutions that work.

Komnanua ARNO - Werkzeuge nmeeT MHOrofeTHUIA OMbIT Pa3paboTKy U NPOV3BOACTBA CMELMHCTPYMeHTa. Hallla KOMMaHUA NPoM3Bena MHOXeCTBO CrieLNasbHbIX MacTuH,
KOMOVHMPOBaHbIX OMPaBOK U Pa3nvyHbIX CUCTEM cBepsieHuA. Halum pelueHns B JaHHOM HamnpaBieHN MOMOraloT ONTUMU3MPOBATb U YCKOPUTb TEXMPOLIECC U CaMoe rMaBHoe -

caenatb ero 6onee BbIFrO4HbIM B 3KOHOMNYECKOM MaHe.

Fiir ein Angebot oder einen Auftrag trennen For a quotation or an order please separate the
Sie bitte die entsprechende Seite (2.20 bis pages (2.20 to 2.24) and fax the completed
2.24) heraus, und senden diese ausgefullt pages to:

per Fax an:

+49 (0) 711 /34 80 2 - 130

ARNO (UK) Limited
+44(0) 1785 850 076

ARNO Italia S.r.l
+39039/6083 724

[inA 3aKa3a CreLMHCTPYMEHTa Bbl MOXKETE
BOCMOSb30BaTbCA POPMON Ha CTpaHMLAX
2.20 - 2.24 v OTNPaBWTb 3TO Ha daKc:

B8 POCCAN: OO0 «APHO PY»

dakc: +7-4922-490420




Sonderwerkzeuge
Special tooling
CneumHCTpymMeHT

WERKZEUGE

SHARK-Drill" Sonderbohrplatten / SHARK-Drill" special inserts /Cneunnactunbl SHARK - Drill

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3aseka

Firma / Company / Societa : Tel. / Phone / Telefono Fax :

E-Mail :

Ansprechpartner / Name / Nome

=] = = = z
< < < < 2
[ [ [ [ I~
~ ~ ~ ~ ~
@ " @ < ] = @
©n %) 2 x 82 n
25 a5 < < << as
m e e e R
@ O Sonderdurchmesser = -0,005 (@ 9,5mm -@ 114 mm je nach Sorte méglich)
S peci aI dl ameter -0,03 (2 9,5 mm - 114 mm as per available grade)
CI'leL”lVIaMeTp (2 9,5 mm - @ 114 mm)
Menge / Quantity / Konnvectso
Sorte / Grade /Cnnas : HSS5 /TiAIN
4]
Sonderdurchmesser = -0,005 (@ 9,5 mm - @ 45 mm je nach Sorte moglich)
S peci al d| ameter -0,03 (2 9,5 mm - 45 mm as per available grade)

(@ 9,5 mm - @ 45 mm)

f*ﬁ Cney gnametp

- W Menge / Quantity /Konnyectso

i/
\J

. £
Durchmesser Sondergeometrie £ H . .
Diameter S pecial geometry E £ BeSC'hI Chtung ° D TiAIN
[Inavetp Cney roetpus - S Coatin g
n o !
o Sa MokpbiTne I:I TiCN
g <®Q

Sorte / Grade /Cnnas

] ™

L]
L

SRS

Sonderdurchmesser = -0,005
Special diameter 0,03
Cnewy gnametp

Menge / Quantity /Konnyecrso

B
= «a +=0 -0 «0

Alle Abmessungen in mm

Di L
1 . 8 5 Palgn:er;)sl:?;:a;gxlmmm 1 . 8 5




Sonderwerkzeuge 1-stufig O\%
Special tooling 1 step
CneunHCTpymeHT OpHocTtyneHyatble

WERKZEUGE

SHARK-Drill" Stufenbohrwerkzeug / SHARK-Drill" step drill / Kom6unuposaHbie ceepna SHARK - Drill

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3asska

Firma / Company / Societa : Tel. / Phone / Telefono : Fax :

E-Mail :

Ansprechpartner /Name / Nome

Gewdlinschter Schafttyp / Required shank style / Bbibop xBocToBMKa

4 o oo 4o U

| D oy | D o ‘ D
I ! | 1 I |
@ B B D {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch

mit durchgehender = ohne Spannflache

Spannfliche

Cylindrical shank Cylindrical shank '

with full length flat witout flat |

Uununppudeckuin Uununppuyeckuin
XBOCTOBVIK C /IbICKOI  XBOCTOBUK 6€3 JbICKIA

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 Ij

Lénge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50

sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:

festgelegt B . festgelegt Be3 nogaun COX .

Length is depen- Length is depen-

di di t di diamet

ing on diameter ing on diameter HSK 63

[AnuHHa B 3aBUCUMOCTI [nvHHa B 3aBUCMOCTI
oT Anametpa oT Anavetpa

Kihlung tber
Kihlmittelring

Coolant via
coolant ring

C nopauveit COX uepes
KOMbLO - afantep

J

1-stufiges Werkzeug / 1 stepped drill / OgHocTyneHuatble cBepna

Lochtyp :
Hole type D D D @D 1 @D 2: L L2 X
C

Tun otBepcTUA

FasengroBe :
Chamfer size
0O6o
pe3b6bl

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmess
1.86 Pasucpe: yrazahum 1.86



Sonderwerkzeuge 2-stufig
Special tooling 2 step
CneunHCTpyMeHT [ByxcTyneHuaTble

WERKZEUGE

SHARK-Drill" Stufenbohrwerkzeug / SHARK-Drill" step drill / Kom6uHuposaHbie ceepna SHARK - Drill

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3aseka

Firma / Company / Societa : Tel. / Phone / Telefono Fax :

E-Mail :

Ansprechpartner /Name / Nome

Gewdlinschter Schafttyp / Required shank style / Bbibop xBocTOBMKa

4 o oo 4o U

@ B B D {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch
mit durchgehender = ohne Spannflache
Spannfliche
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat |

Uununppudeckuin Uununppuyeckuin
XBOCTOBMK C /IICKOV | XBOCTOBMK 6€3 IbICcKU

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 Ij

Lénge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50

sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:

festgelegt B . festgelegt Bes nogaun COX .

Length is depen- Length is depen-

di di t di diamet

ing on diameter ing on diameter HSK 63

[AnuHHa B 3aBUCUMOCTI [nvHHa B 3aBUCMOCTI
oT Anametpa oT Anavetpa

Kihlung tber
Kihlmittelring

Coolant via
coolant ring

Cnpayen COX yepes
KOfbLIO - ajanep

J

2-stufiges Werkzeug / 2 stepped drill / IByxcTyneHuatble cBepna

@ D1 2D1
e =

A B C D E

a0 00000
Hole type @D 1: @D 2: @D 3: La: L2
A B C D E

Tun otBepcTUA

FasengroBe :
Chamfer size L L4 X
O603HaueHne
pe3bbbl

Alle Abmessungen in mm

1.87 Dinersions 1.87



Sonderwerkzeuge
Special tooling
CneumHCTpymeHT

WERKZEUGE

SHARK-Drill" Sonderlangen / SHARK-Drill" special length / SHARK-Drill" cBepna cneunanbHoOM AnunHbI

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3asska

Firma / Company / Societa : Tel. / Phone / Telefono Fax :

E-Mail :

Ansprechpartner /Name / Nome

Gewdlinschter Schafttyp / Required shank style / Bbibop xBocToBMKa

4 o oo 4o U

| D oy | D o ‘ D
I ! | 1 I |
@ B B {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch

mit durchgehender = ohne Spannflache

Spannfliche

Cylindrical shank Cylindrical shank

with full length flat witout flat

UunnuHppuyeckuin Uunnunppuyecknin
XBOCTOBVIK C /IbICKOM  XBOCTOBUK 6€3 NbICKN

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871

Lange ist ent- Lange ist ent- Ohne Kiihlung D HSK 50

sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:

festgelegt B . festgelegt Be3 nogaun COX .

Length is depen- Length is depen-

ding on diameter ding on diameter D HSK 63
,ﬂﬂIAHHa B 3aBUCMMOCTUN ,llﬂI/IHHa B 3aBUCUMOCTH
OT AnameTpa OT AnameTpa

Kihlung tber
Kihlmittelring

Coolant via coo-
lant ring

Cnopayenn COX yepes
KOfbLIO - afantep

J

D Gerade Spankammer / Straight flute / Cnpambim KaHanom D Gedrallte Spankammer / Spiral flute / CocnupanbHbim KaHanom

L= L3= D= D 2 Angepasst ?
max. Bohrtiefe max. Auskraglange Durchmesser Adapted
Maximum drill depth Maximum overhang Diameter Dnametp2
MakcumansHas ry6ua MaKcuManbHbih BbineT Avamerp

ceepnenna

Alle Abmessungen in mm

1 . 88 ?imensions inmm 1 . 88



Sonderwerkzeuge
Special tooling

WERKZEUGE

CneumHCTpymMeHT

SHARK-Drill" Sonderlangen - fir perfekte Flucht /SHARK-Drill" special length for low deflection /
SHARK-Drill" - cBepna cneunanbHOM gnnHbI

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3aseka

Firma / Company / Societa : Tel. / Phone / Telefono Fax :

E-Mail :

Ansprechpartner /Name / Nome

Gewdlinschter Schafttyp / Required shank style / Bbibop xBocTOBMKa

4 o oo 4o U

| D oy | D o ‘ D
I ! | 1 I |
@ B B {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch

mit durchgehender = ohne Spannflache

Spannfléche

Cylindrical shank Cylindrical shank

with full length flat witout flat |

Uununppudeckuin Uununppuyeckuin
XBOCTOBVIK C /IbICKOI  XBOCTOBUIK 6€3 JbICKIA

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 D
Lénge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50
sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:
festgelegt B . festgelegt Bes nogaun COX .
Length is depen- Length is depen-
ding on diameter ding on diameter
g 9 HSK 63
‘]ﬂMHHa B 3aBMCUMOCTU ,[U'WIHHB B 3aBMCMMOCTN
OT AnameTpa OT AnameTpa
Kihlung tber
Kihlmittelring
Coolant via coo-
lant ring
Cnopauen COX yepes
KOnbLO - agantep
Chrom - Spiralbohrer / Chrom - spiral Chrom - Bohrer gerade / Chrom - straight Bohrer mit HM-VerschleiB8leisten / Drills
drills / XpomupoBaHHble CO CNMpPanbHbIM KaHaNOM drills / XpomupoBaHHble CNPAMbIM KaHanom with carbide guides / CBepnacTBepaoCnnaBHbIMU
HaKnagKamu.
\ Ls \
o — 4 5
o AN I
L, ‘ ~N
\ L |
L, I ! |
f L
Li= L2= L3= D=
max. Bohrtiefe Lange Abstiitzbereich max. Auskraglinge Durchmesser
Maximum drill depth Length of guides Maximum overhang Diameter
Makcumanshas rny6uHa [nvHHa nOKpoITMA MakcumanbHbii Bbinet Avaverp
caepnenna

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.89 Pasucpe: yrazahum 1.89



Notizen
®
ARNO Notes
WERKZEUGE
3ameTKu

1.90 1.90



Ubersicht
m Program overview
WERKZEUGE 0630p Nporpammbl

SHARK-Drill "

Systemvorstellung / Introduction / BeepeHue

Bezeichnungssystem / Designation system /Cuctema 0603HaueHui

Werkzeugauswahl / Tool shank options /BapuraHTbl XBOCTOBMKa

Tragerwerkzeuge / Drill holders /Kopnyca

Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble NnacTWHbl

Informationen / Information / indopmaunsa
Geometrien / Geometries /TeomeTpun
Sorten / Grades / Cnnasbl
Schnittdaten / Cutting data / Pexkumbl pe3aHus

Anwendungshinweise / Application information / lhpopmauma no npumeHeHmio

Ersatzteile /S pare parts / Komnnektyiowme

2.2-25
2.6

2.7

2.8
2.9-2.10
2.11 - 2.23

2.1

2.1



Systemvorstellung
System introduction SHARK-Drill "
Obueee onncaHne

WERKZEUGE

Fir die Hochleistungszerspanung von Stahl- und Gusswerkstoffen
« Mit innerer Kihlmittelzufuhr
« Rechtsschneidend
« Im Durchmesserbereich T4mm bis 44mm erhéltlich
- « Hohe Prozesssicherheit durch stabile Wendeschneidplatte
« Hohe Wirtschaftlichkeit durch hohe Vorschubwerte
« Ebener Bohrungsgrund ( max. 3°)
« Auch flar Schnittunterbrechungen geeignet
- Ideal fir Auskesselungen

« Werkstlickdoppelungen und Paketbohren moglich
( Zentrumsanbohren ! )

For high performance machining of steel and cast iron

« With through tool coolant

- Right hand cutting

- Available from 14-44mm diameter

« High process security due to strong insert

« High productivity due to high feed rate potential

.« Flat bottom surface (max 3°)
« Also for interrupted cutting
« ldeal for drilling out chambers

« Can also be used for stack drilling (centre drilling).

[inA BbICOKONPOW3BOAUTENbHOW 06PabOoTKM CTanei 1 YyryHoB

« CBHyTpeHHUM nogsogom COXK

- [lpaBoe HanpaBneHe BpalleHua ceepna

« B Hanuuve ga gnanasoHa anameTpos 14 - 44 mm.

+ HapeXHOCTb KOHCTPYKLUK - BbICOKas CTabuIbHOCTb NpoLiecca
« Bblcokas nogauva - 6onbLuas Npov3BoAUTENbHOCTb

- CBepneHue rnyxmx oTBepCTui C NIOCKNM AHOM (max 3°)

« BO3MOXHOCTb CBepneHUA nepeceKaloLwmxca oTBepCTUin

- MpeanbHblit UHCTPYMEHT ANA paccBepnvBaHma

+ [NpumeHUMO Npun CBepneHNN NakeToB

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmess
2.2 Pasepu Kasast s 2.2



Systemvorstellung

System introduction SHARK-Drill "
Obuee onuncaHne

WERKZEUGE

» Innere KuhImittelzufuhr

» Schaft nach DIN ISO 9766 mit durchge- » Through tool coolant
hender Spannflache

» BHyTpeHnHuin nogson COX \
» Shank to DiIN ISO 9766 with Weldon flat

» XBocToBuK no no DiN I1SO 9766 Weldon \

» Wendeschneidplatten
in 3 Geometrien und
4 Sorten

» Inserts - 3 geometries
and 4 grades

» MnacTuHbl — 2 reomeTpumn
n 4 cnnasa

\ » Optimierter Auslauf der
Spankammer im Bund

» Optimized flute run-out

» OI'ITI/IMVISI/IpOBaHHbIVI OTBOJ CTPYXKU

» Verbreiterte Spankammern
fir mehr Spéanevolumen

» Widened swarf chambers for
—_ improved swarf evacuation

» PalMpeHHbIN CTPYKKOOTBOA
n ynyuleHHana 3BaKyLua CTPYXKN

Alle Abmessungen in mm

2 . 3 Dimensions in mm 2 . 3

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM



Systemvorstellung
System introduction SHARK-Drill "

WERKZEUGE
Obuee onncaHne

Vorteile des Grundkorpers
+ Optimierter Spankanal fir groBe Spanrdume
.« Optimierte Anstellwinkel zum Krafteausgleich
« Ebener Bohrungsgrund bei Sackléchern (max 3°)
« Durch positive Abdrangung keine Rickzugsriefen
- Stabile quadratische Plattensitze
- Rotierend und stehend einsetzbar

« Torx-Plus Schrauben fir sicheres Spannen

Advantages of the drill body

- Wide flutes for improved swarf removal

« Flat bottom blind hole drilling (max 3 degree)
- No retraction marks

. Strong square insert pockets
+ Can be used rotating or stationary

« Torx-plus screws for better locking

MpenmyLyecTBa KOHCTPYKLUN AepKaBKiy

- PacmiupeHHBIH CTPYKKOOTBOL

. CBepAeHHE TAYXUX OTBEPCTHH C NAOCKUM AHOM (max 3°)

- He ocTaBaseT caema npu BBIXOLE CBepAa U3 OTBEHPCTHHA

- HapexxHoe mocaziouHble MeCTa JASI PEXYIIUX ITAACTHH

. IIpuMeHHMMO KaK Ha CBEPAHABHBIX, TAK H Ha TOKAPHBIX CTAHKAX

- Cucrema Torx-plus ag yAy4IIEHOTO 3aKPENAECHHUSA IIAACTHUH

Vorteile der Wendeschneidplatte

. Effektiv 4 Schneidkanten einsetzbar

« Innen- und AuBenplatten identisch

« Stabile Eckenradien (0,4mm, 0,6mm und 0,8mm)
« Stabile Wendeschneidplatte

- Hohe Vorschubwerte mdéglich

Advantages of the insert

- Four effective cutting edges

« Same insert for inside and outside positioning
. Strong corner radius (0,4mm, 0,6mm and 0,8mm) i
- Strong insert design Wy,

« High feed rate potential

Mpenmywecrsa nnactnH

+ YeThIpe peXYIIUX KPOMKHU

+ OguHaKOBBIC BHEIIHAA U BHYTPEHHAA IMAACTHHEI
« Paguycer npu BepmuHe (0,4mm,0,6mm u 0,8mm)
+ BBICOKONIpOYHOE MCIOAHEHHE IIAACTUH

+ Bo3MoxkHOCTH 06paboTKHU C BBICOKO# Imomadeit

Alle Abmessungen in mm
2 4 Dimensions in mm 2 4
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Systemvorstellung
System introduction SHARK-Drill "

WERKZEUGE
0630p cucTembl

Spanraum AuBenplatte

Swarf chamber: External insert

CTpyKKOOTBOA: BHeWwHAs nnacTuHa

Spanraum Innenplatte
Swarf chamber: Internal insert

, -\3;. _ CTpyxKooTBOA: BHYyTpeHHAA nnacTuHa

,SEKUNDARER SPANKANAL"

Ubergédnge fiir weichen Spanabfluss. lIdeale Spanabfuhr durch groBe Spanrdume und
optimierte Ubergédnge vom Kopfbereich zum Spanraum.

,Secondary swarf channel”
Over laps for smooth swarf flow. Ideal swarf evacuation due to large swarf channels and opti-
mized Overlaps from head area to flute.

BTOopuuHbIN KaHan 0TBOAa CTPYXKKU
[llononHuTenbHble yrnybneHna ana obneryeHna sBakyaLuy CTPYXKKU 13 30Hbl pe3aHNA B CTPYKKOOTBOJ,

Durch Versetzen der Mittelachse des Bohreres in Richtung

"

der AuBenschneide um den Betrag ,x” kann eine groflere

Bohrung erzeugt werden, Xmax = 0,25 mm!

By off setting the centre axis of the drills in direction of the outer

insert by “X” a larger drill diameter can be achieved.

Xmax = 0,25 mm!

MyTem cmeLL,eHnA ocK cBepna B HanpasfieHN BHELHEN NAACTUHbI OTHOCUTENIbHO
ocu 06pabaTbiBaEMOro OTBEPCTUA Ha BENMUMHY X , MOXKHO MONYyYuTb OTBEPCTHE
60obLIero anameTpa

Xmax = 0,25 mm!

Alle Abmessungen in mm

2 5 Dimensions in mm 2 5
. Pa3mepbl yka3zaHbl B MM .



Bezeichnungssystem
ARNO® Designation system SHARK-Drill "
WERKZEUGE

Cuctema 0603HaueHUM

Tragerwerkzeug / Holder / Kopnyc ceepna

KLB 3 1400 @ R20 05

Halter Bohrtiefe Durchmesser R= Rechtsschneidend Wendeschneidplatte:
Kurzlochbohrer Drill depth Diameter Right hand cutting NenngroéBe

Holder [ny6uHa cBepneHms Dnametp [paBOCTOPOHHAA Inserts: Size

short hole drill 3%xD Pa3mep nnactuHbl
Kopnyc cBepna 20= Zylinderschaft-@

Diameter of cyl. Shank
[lnameTp XBOCTOBYKa

Schneideinsatze /Inserts / [NnactuHa

SCLX 050204EN B MS AP2120

Form nach ISO Schneideinsatz: Geometrie / Geometry / Geometria:  Sorte / Grade / Cnnas
ISO code “GroBe BMS = Stahl/Stahlguss/Guss
Kopnpoeka no ISO -Dicke S teel
-Eckenradius ee
Cranb/MyryH
| t
nser L BMR = Rostfreier Stahl
-Length S ainl |
Thickness Hepnaiblien Tz
~Corner radius BAL = Nichtteisenmentalle
MnacTuHa: LiBeTHble meTanbl
- AnvHHa
- TonwmHa

- paavyc Npv BepLUMHe

Alle Abmessungen in mm

2 6 Dimensions in mm 2 6
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



- Werkzeugauswahl
ARNO*® Tool shank options SHARK-Drill #*4
WERKZEUGE
CBepnuUnbHble KopMyca

Bohrtiefe / Drill depth / Iny6uHa cBepnenusa 3 x D

@ 14-27 mm Abstufung /increments / LWar 0,5 mm 2.8

@ 28 - 44 mm Abstufung /increments / LLlar 1,0 mm 2.8
Wendes chneidplatten / Indexable inserts / MnactuHbl 2.9-2.10
Geometrie / Geometry / Geometrie / Geometry / Geometrie / Geometry /

leomeTpua -BAL leometpua -B MR leometpua -BMS

Alle Abmessungen in mm

2 . 7 Dimensions in mm 2 . 7

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM



Tragerwerkzeuge

il HP4
Holder SHARK-Drill
WERKZEUGE
Kopnyc
" ’
[©)
o ©
©
L2
L
RechFe Ausfiihrung a‘bgebi\det
Grundhalter / Holder / Kopnyca Fokasano npasecrapomies wcnommemne
Bezeichnung Wendeschneidplatten
Designation D L L, L, d Inserts
0O603HaueHne MnacTuHbl
KLB3-1400R20-05 3xD 14,0 66 42 50 20 SCLX 050204EN....
KLB3-1450R20-05 3xD 14,5 69 45 50 20 SCLX 050204EN....
KLB3-1500R20-05 3xD 15,0 69 45 50 20 SCLX 050204EN....
KLB3-1550R 20-05 3xD 15,5 72 48 50 20 SCLX 050204EN....
KLB3-1600R20-05 3xD 16,0 72 48 50 20 SCLX 050204EN....
KLB3-1650R20-05 3xD 16,5 75 51 50 20 SCLX 050204EN....
KLB3-1700R20-06 3xD 17,0 75 51 50 20 SCLX 060206EN....
KLB3-1750R25-06 3xD 17,5 78 54 56 25 SCLX 060206EN....
KLB3-1800R25-06 3xD 18,0 78 54 56 25 SCLX 060206EN....
KLB3-1850R 25-06 3xD 18,5 81 57 56 25 SCLX 060206EN....
KLB3-1900R25-06 3xD 19,0 81 57 56 25 SCLX 060206EN....
KLB3-1950R25-06 3xD 19,5 84 60 56 25 SCLX 060206EN....
KLB3-2000R25-07 3xD 20,0 84 60 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2050R25-07 3xD 20,5 87 63 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2100R25-07 3xD 21,0 87 63 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2150R25-07 3xD 21,5 90 66 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2200R25-07 3xD 22,0 90 66 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2250R25-07 3xD 22,5 93 69 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2300R25-07 3xD 23,0 93 69 56 25 SCLX 070308EN....
KLB3-2350R32-08 3xD 23,5 96 72 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2400R32-08 3xD 24,0 96 72 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2450R32-08 3xD 24,5 99 75 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2500R32-08 3xD 25,0 €L 75 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2550R32-08 3xD 25,5 102 78 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2600R32-08 3xD 26,0 102 78 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2650R32-08 3xD 26,5 105 81 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2700R32-08 3xD 27,0 105 81 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2800R32-08 3xD 28,0 108 84 60 32 SCLX 080408EN....
KLB3-2900R32-10*% 3xD 29,0 111 87 60 32 SCLX T00408EN....
KLB3-3000R32-10* 3xD 30,0 119 90 60 32 SCLX 100408EN....
KLB3-3100R32-10* 3xD 31,0 122 93 60 32 SCLX 100408EN....
KLB3-3200R32-10* 3xD 32,0 125 96 60 32 SCLX 100408EN....
KLB3-3300R40-10* 3xD 33,0 128 99 68 40 SCLX 100408EN....
KLB3-3400R40-10* 3xD 34,0 131 102 68 40 SCLX T00408EN....
KLB3-3500R40-10* 3xD 35,0 134 105 68 40 SCLX 100408EN....
KLB3-3600R40-12% 3xD 36,0 137 108 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-3700R40-12% 3xD 37,0 150 111 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-3800R40-12* 3xD 38,0 153 114 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-3900R40-12* 3xD 39,0 156 17 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-4000R40-12% 3xD 40,0 159 120 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-4100R40-12* 3xD 41,0 162 123 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-4200R40-12* 3xD 42,0 165 126 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-4300R40-12* 3xD 43,0 168 129 68 40 SCLX 120508EN....
KLB3-4400R40-12% 3xD 44,0 171 132 68 40 SCLX 120508EN....

2.8

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm
P33Mepbl YyKa3aHbl B MM

2.8




- Wendeschneidplatten
ARNO~ Inserts SHARK-Drill "

WERKZEUGE
[MnacTuHbl

Geometrie / Geometry / leometpua -BAL

Bezeichnung Sorten / Grade /Cnnas

. . beschichtet / coated / unbes chichtet]

Designation q prA— Jneoaed
0O603HaueHMe d s 1 r Q & Q =
. . ! 2 a b o
Fir die Bearbeitung von 2 = N z
Nichteisenmetallen < < < <
SCLX 050204EN-BAL 5,0 5,0 2,1 3,0 0,4 °
For machining none SCLX 060206EN-BAL 5,8 5,8 2,5 3,4 0,6 )
ferrous material SCLX 070308EN-BAL 6,9 6,9 3,0 3,8 0,8 )
SCLX 080408EN-BAL 8,4 8,4 3,5 4,7 0,8 )
[na 06paboTkM LBETHbIX SCLX 100408EN-BAL | 103 103 4,0 5,9 0,8 °
METannoe n cnnasos SCLX 120508EN-BAL | 12,5 125 4,8 7,0 0,8 )

Geometrie / Geometry /lTeometpua -B MR

Bezeichnung Sorten / Grade /Cnnas
. . beschichtet / coated / unbeschichtet]
. Des ignation C nokpbiTieM uncoated
" d s d r . n o 6earg<pmm
O603HaveHne 1 ~ ~ P 2
Flr die Bearbeitung von M < N z
rostfreiem Stahl < < < <
SCLX 050204EN-BMR 5,0 5,0 2,1 3,0 0,4 )
For machining stainless steel SCLX 060206EN-BMR 5,8 5,8 2,5 3,4 0,6 °
SCLX 070308EN-BMR 6,9 6,9 3,0 3,8 0,8 °
[ina 06paboTKu HeprKaBetoLLen cTanm SCLX 080408EN-BMR 8,4 8,4 3,5 4,7 0,8 °
SCLX 100408EN-BMR | 10,3 10,3 4,0 5,9 0,8 [
SCLX 120508EN-BMR [ 12,5 125 4,8 7,0 0,8 °

Alle Abmessungen in mm
2 9 Dimensions in mm 2 9
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten
Inserts SHARK-Drill #**

[MnacTuHbl

ARNO°®

WERKZEUGE

Geometrie / Geometry /Teometpua -BMS

Bezeichnung Sorten / Grade /Cnnas
. . beschichtet / coated / unbes chichtet]
Designation pA— Jneoaed
0603HaueHne d s d r Q a S =
. : 2 2 = °
Fir die Bearbeitung von - = N <
Stahl, Stahlguss, Guss < < < <
SCLX 050204EN-BMS | 5,0 5,0 2,1 3,0 0,4 ) )
For machining Stee' SCLX 060206EN-BMS 5,8 5,8 2,5 3,4 0,6 [ ] [ ]
SCLX 070308EN-BMS | 6,9 6,9 3,0 3,8 0,8 ° )
[na 06paboTtku Ctanu n YyryHa SCLX 080408EN-BMS 8,4 8,4 3,5 4,7 0,8 ) °
SCLX 100408EN-BMS | 10,3 10,3 4,0 5,9 0,8 ) )
SCLX 120508EN-BMS | 12,5 12,5 4,8 7,0 0,8 ° °

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmes
2.10 Pasepu Kasast s 2.10



Sorten
Grade SHARK-Drill "4

CnnaBsbl

WERKZEUGE

Hartmetall beschichtet / Carbide grade coated / TBepable cnnaBbl C NOKPbITUEM

AP 2120 HC - P25, HC - K20
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TIN - TiCN - Al203
HochverschleiBfeste Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl bei normalen bis stabilen Bedingungen. Auch fur
hohe Schnittgeschwindigkeiten geeignet. Guter Wiederstand gegen plastische Verformung. Erste Wahl fir héchste
Produktivitat bei stabilen Bedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN — TiCN - Al203
Very wear resistant carbide grade for machining steel under normal to stable conditions, also suitable for high cutting speeds.
Good resistance against plastic deformation. First choice for high productivity in stable and good conditions.

MHorocnoiiHoe nokpbitre CVD, ocHoBa + TiN — TiCN - Al203
TBEpAbIN CNNaB C BbICOKON M3HOCOCTOMKOCTbIO 1A 06paboTKM CcTanen B CPeAHNX N XOPOLIMX YCIIOBUAX 06paboTKu.
MopaxoanT Ana BbICOKUX CKOPOCTeN pe3aHua. XOpoLo NpOoTUBOCTOMT MiacTuyeckon gepopmauun.

é Jlyywwnii BIGOP ANA BbICOKOMPOU3BOANTENIbHBIX MPU3BOACTB C XOPOLIVMU YCSTOBUAMU 06paboTKuU.
AK5020 HC - K20, HC - P25
PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiAIN
Hauptwahl und sicherste Sorte fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen. AuBerst leistungsfiahige Kombination von
feinstkornigem Hartmetall. Anwendungsbereich bei normalen bis stabilen Bedingungen und bei mittleren Schnitt-
geschwindigkeiten.
PVD-multilayer coating, substrate + TiAIN
Main grade and most secure grade for cast machining. High performance fine grain carbide. Application area is normal to stable
conditions and at medium cutting speed.
MuorocaotiHoe nmokpeiTue PVD, ocuoBa + TiAIN
[NepBbIit BBIGOP IIpU 06paboTKe 4yryHOB. CIIAaB CO CHEIHMAABHOM CTPYKTYPOM. [IAd CPEIHUX U XOPOIINX YCAOBUM 06paboTKH
Ha CPEIHUX CKOPOCTSIX PE3aHHUS.
AM5025 HC - M20, HC - P25
PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiAIN
Universelle und prozessichere Sorte fiir rostfreien Stahl. AuBerst leistungsfahige Kombination von feinstkdrnigem
Hartmetall. Extreme Kantenstabilitdit und hochste Verschlei3festigkeit im mittleren und hohen Geschwindigkeits bereich.
o PVD-multilayer coating, substrate + TiAIN
i Universal and process secure grade for stainless steel. Fine grain carbide. Extreme edge stability and wear resistance at medium
to high cutting speed.
MHorocaotiHoe nokpeiTue PVD, ocuoBa + TiAIN
YHHUBepCaAbHBIM U HAEXKHBIH criaaB. ClienasbHas CTPYKTypa cliaaBa. Beicouaiimasa cTabUABHOCTE U H3HOCOCTOMKOCTE
pexylie#f KpOMKH Ha CPEIHHUX H BBICOKHX CKOPOCTSX Pe3aHHSI.
Hartmetall unbeschichtet / Carbide grade uncoated / TBepable cnnaBbl 6€3 NOKPbLITUA
AK1010 Hw -K15
Hartmetallsorte fir die Bearbeitung von Grauguss (GG), Aluminium und Aluminiumlegierungen, Kupfer und
= Kupferlegierungen sowie Bronze und Messing bei mittleren Spanquerschnitten und unter giinstigen
[2a]

Bearbeitungsbedingungen.
Grade for machining cast iron (GG), aluminium and aluminium alloys, copper and copper alloys as well as bronze and brass at
medium chip thickness and in good machining conditions.

CnaaB fasg 06paboTKH YyTYHOB, AAIOMUHHUS U €0 CIIAABOB, MEIU U €€ CIIAABOB, TaK K€ OPOH3bI U AATYHH
CO CTPYKKO# CpefHe#d TOAIIMHBI B XOPOIINX YCAOBUSIX 06pabOTKH.

Alle Abmessungen in mm

Di L
2 . 1 1 P;T:e?;?;:a;g::ln; MM 2 . 1 1



Empfohlene Schnittwerte SHARK-Drill "7

WERKZEUGE
o8 Vorschub fmax
= [ =
ISO Werkstoff $ £5 | 5E | §E E | s | s | s¢

= c c S o S 10 Sw T~ s E ® E
BE | §2 3% g~ g5 53 59 53
2 g |23 | @23 | d4¢ | 82 | @ | @F
gag 8 - - ak (SR (SR Q®
NZ [m/min] [[mm/U] | [nm/U] [ [mm/U] [ [mm/U] | [mm /U] | [mm /U]

Automatenstéhle <500 | 220 -300 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14

z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20

Baustéhle <900 |[220-290 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14

2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60

Unleg. und niedrig legierter Stahl >900 | 180 - 250 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25

beinhaltet auch Vergitungsstahle und
Einsatzstahle
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45

- Legierter Stahl >900 |[150-220 | 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25

2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4
Hochlegierter und hochfester Stahl >900 (120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20
z.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4
32NiCrMo14-5;
Werkzeugstahle >900 [120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12

M Nichtrostender Stahl <600 | 80-200 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14 0,16
und Stahlguss <900 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14
Grauguss <400 |180-300 | 0,16 0,16 0,25 0,30 0,300 0,30

z.B. GG25; GG40

Gusseisen mit Kugelgraphit <600 |120-280 0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25
z.B. GGG50

Temperguss <600 [120-200 | 0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25
2.B. GTS 70

Aluminium-Knetlegierungen >200 |300-500 | 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1

Aluminium-Gusslegierungen >250 [180-500 [ 0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 0,30

z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12

Kupfer und Kupferlegierungen 180-280 | 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15
(Bronze / Messing)

Warmfeste Legierungen / 20 -80 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy,

Nimonic, Waspaloy, Monel

Titanlegierungen / Titan <500 40-80 0,06 0,08 0,1 0,12 0,12 0,12
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2
Geharteter Stahl <=45Hrc >1000 80 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1
45 H 40 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1
>= rc

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
2' 1 2 Tutte le dimensioni sono in mm 2 1 2



Cutting datas SHARK-Drill

WERKZEUGE
3 Feed rate fmax
2 E = E =
5E £ &% &% &C &8 &2 &3
SE 3 as ¢ | a® | &aa | o® | &3
Ig = [m / min] |[[mm /rev] | [mm/rev] [ [mm /rev] | [mm /rev] | [mm /rev] | [mm / rev]
Low carbon steel <500 [ 220 - 300 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14
e.g. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20
Medium carbon steel <900 [220-290 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14
e.g. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60
Non-/low alloy steel >900 [ 180 - 250 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25
e.g. C15; C22; 20Mn5; Ck45
»
Alloy steel >900 |[150-220 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25
e.g. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4
High alloy steel >900 [120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20
e.g. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4
32NiCrMo14-5;
Tool steel >900 |[120-170 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20
e.g. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12
M Stainless steel <600 80 - 200 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14 0,16
<900 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14
Cast iron <400 [180-300 | 0,16 0,16 0,25 0,30 0,300 0,30
e.g. GG25; GG40
SG iron <600 [120-280 0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25
e.g. GGG50
Malleable iron <600 [ 120 - 200 0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25
e.g. GTS 70
Wrought Aluminium >200 [ 300 - 500 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12
e.g. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit
Cast aluminium >250 | 180 - 500 0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 0,30
e.g. G-AISi10Mg; G-ALSi12
Copper and copper alloys 180 - 280 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15
Bronze and brass
High temperature alloys / super alloys 20-80 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12
e.g. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel
Titanium / titanium alloys <500 40 - 80 0,06 0,08 0,1 0,12 0,12 0,12
e.g. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2
Hardened steel <=45Hrc >1000 80 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1
45 Hie 40 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
2. 1 3 Tutte le dimensioni sono in mm 2 1 3



PeX<MMbl pe3aHus SHARK-Drill #**

WERKZEUGE
£ Mopaua fmax
ISO Matepan 'E:;» g 55 gE EE §§_ 5,%: zE zE

g T 7% | & | a2 | ar | ax | ad | a3
= [m /min] | [mm / [mm /06] | [mm/06]| [mm/06]| [mm/o6]| [mm /o6]

HenernposaHHble CTanw v CTasbHOE NNTbe <500 220 - 300 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14

z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20

KOHCTPYKLMOHHbIE CTanu <900 220 - 290 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14

z.B. St33; St37-2; St44-2 ; St52; St60

HenernpoBaHHble, HU3KONETVPOBaHHbIE, >900 180 - 250 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25

TaK e yrepoANCTble 1 3aKaneHHble CTanu.

z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45

)

JlernpoBaHHble cTanu >900 150 - 220 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25

z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4

14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8

35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4

BblcOKONErnpoBaHHble cTanu >900 120- 170 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20

41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4

32NiCrMo14-5;

WHCTpyMeHTanbHble cTann >900 120- 170 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20

z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 12

Hepagetowwan cTanb 1 CTanbHoe nuTbe <600 80 - 200 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14 0,16

M <900 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14

Cepbliii 4yryH <400 | 180 - 300 0,16 0,16 0,25 0,30 0,300 0,30

z.B. GG25; GG40

YyryH C WapoBnAHbIM rpaduTom <600 120 - 280 0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25

z.B. GGG50

KoBKuit uyryH <600 120 - 200 0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25

z.B. GTS 70

ANOMUHVEBbIE CNaBbl >200 300 - 500 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12

z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1

ANIOMUHNEBbIE NNTbeBble CriaBbl >250 180 - 500 0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 0,30

z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12

Megb 1 MefiHble cnnasbl 180 - 280 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15

(6poH3a, naTyHb)

»KaponpouHbie crnasbl 20- 80 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12

Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel

TuTaHoBbIE CNNaBbl, TUTaH <500 40 - 80 0,06 0,08 0,1 0,12 0,12 0,12

z.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2

3aKaneHHble cTanu < =45 Hrc >1000 80 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1

s =45 Hrc 40 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmes
2.14 PasporyKasaHn s b 2.14



ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area SHARK-Drill #*4

WERKZEUGE
IS O- ObnacTb NpUMeHeHusn

SO Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneids toff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application
TsepAble cnnaBbl C MOKPbITYEM TeeppAble cnnasbl 6€3 NOKPbITHA MpouHocTb / Mopaua /

W3HococTorikoctb| CKopocTb

.
-

g
&
r g 0
o & == =8
0 2 28 i
H -3 St

=8 28 a8 =l
T C 5 Q e =&
ahlg a EAS 23 =k 2
Selar TEm e 0 = = 8= 92 5 Y
angsp d perg 23 s 0 E R

i© T Y S

2 T §.
2l @& = W= =z =8 ._.§_
40 el 22 = £
ong chipping malleable iro H 22 o £ 5
= 2 o A
aAb aAABHOE€ b€ . w >
g o

E

<
<

>
»

M 10

£ H
3
20 g 22 =8
38 g T
¢ 8 g
I = =) E
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- =8 = o2 22
N= T 2 Rl £ 5
stahl, Automatenstahl 30 2= i é 3 z &
o . 2 S
Stainless steel, cast steel, manganese B %E 5 ; mg
steel, free cutting steel N 55 3 g
3 29 ° 5 5
Hepskaseromas cTaab, 40 @ $3 ] & 2
CTaAbHOE AWUTHE, 5 = g
=

MaprasIeBble CTaAH, 50
AETMPOBAHHBIN CEPhIM YyTYyH,
JKAPOIIPOYHBIE CIIAABbL

K

<
<

>
»

£ z

¢ s . |

38 i

Grauguss, Kokillenhartguss, = §. 28 ag =

kurzs panender Temperguss %\ ?é % g ES

2. = S

Grey castiron, chilled hard cast iron, = ﬁ %E & Q A=

short chipping malleable iron N = 55 s g‘i

- - 3 Fad o g

Cepblit 4yTyH, BEICOKOIIPOYHBIH 40 2 2% g 22

YyTyH,KOBKHI UyTyH, 3aKaA€HHAasd CTaAb, 5 = 5
=

IIBETHBIE METAAABI, 50
TIAACTHK, ApPEeBECHHA

\

<
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»

£ z

§ B -8

2 35 St

=8 28 af =

Aluminium und Al - Legierungen, %E oz .E 5 58

nichtmetallische Werks toffe z 9 é = IS 2

ini - Ty Se 2%

Aluminium and Al-alloys, < 5 z g &

non ferrous materials B 2% © R

= 2 el &£

AAIOMUHUH U €r0 CIIAABBHI, 5 w 5
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HEMETAAANYIECKHE MaTEPHAABI
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Warmfeste Legierungen, %E 2z 2 g 8

Titanlegierungen =@ RS IS 2=
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High temperature resistant alloys, < kS g = £8

Titanium alloys § E’ § E ﬁ 2

2KapomnpoyHble CIIAaBHI, 3 = s
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THUTAHOBBIE CIIAABBI

H

«
«

| 4
-

a g

U 4

¢ =8 52

:  |SE ie

.2 5 8 < 28
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Geharteter Stahl, Hartguss = é\ 3 73

I T Y 3

Hardened Steel, hard cast iron NE S 5 =% gg.
3 23 £

3aKaAeHHBIE CTaAH, @ £ 3 xg

= = w
MaTE€pHaABI IIOBBIIIIEHHON g o

TBEPAOCTH

«
<

Hauptanwendungsbereich / Main application area / O6nacTb nepBUYHOrO NPUMEHeHUA Nebenanwendungsbereich /Secondary application area / O6nacTb BTOPUYHOrO NpUMeHeHUA
Sorte / Grade / Cnnag AM5025——Sorte / Grade / Cnnas
Empfohlener Anwendungsbereich / Recommended application area / Empfohlener Anwendungsbereich / Recommended application area /
PekomeHayembll AnanasoH PekomeHpyembll AnanasoH

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
2.15 Pasepu Kasast s 2.15



Anwendungsbereich
Application area SHARK-Drill #**

0651acTb NPUMEHEHUS

WERKZEUGE

Anbohren auf unebenen Flachen ( Gussflachen)
» Je nach Qualitdt der Oberfliche muss gegebenenfalls der Vorschub beim Anbohren
reduziert werden

Drilling on uneven surface
» Depending on surface quality, feed rate may need reducing.

CBepneHvie HeobpPaboTaHHOI NOBEPXHOCTN (KOPKN)

|
o N e A\
3
! » B 3aBUCMMOCTN OT KauecTBa NOBEPXHOCTU, MOAAYa MOXeT 6bITb YMeHbLUeHa.
|
i
|
|
]
|
i

Anbohren auf schragen Flachen
» Bis max 3° Schréaglage keine Vorschubreduzierung erforderlich (Gussschragen)
» Ab 3° A 30 %; 10° A 40 % bis zum Erreichen des vollen Nenndurchmessers

Drilling on angled surfaces
» Up to 3 degree no feed rate reduction needed
» Over 3 degree 4 30 %; 10 degree 4 40 % until drill is in full diameter

CBeprieHne € 3aX0f0M B HaK/IOHHY MOBEPXHOCTb
I » YMeHblUeHne Nojaum He TpebyeTcA Ha 0bpabaTbiBaeMbix MOBEPXHOCTSAX C YoM Ao 3°
° » [py cBepneHnn NOBEPXHOCTU C YFIIOM HaknoHa 6osnee 3° TpebyeTca ymeHbLUMTb noaavy Ha 30%,
acyrnom HaknoHa 6onee 10 ° Ha 40%.

Schréger Bohrungsaustritt
» >3° Schraglage: Vorschub ab Schnittunterbrechung um 50% reduzieren
» Zahe WSP-Sorte verwenden

Angled bore exit
» Over 3 degree, reduce feed rate by 50% from point of break through.
» Use tough insert

CBeprieHyie C BbIXOLOM MO HAaKMOHHOW NOBEPXHOCTY

» IIpu yrae HaKAOHA ITOBEPXHOCTH Ha BBIXOZe Ooaee 3 rpaaycoB,pPeKOMEHAYETCS
CHU3UTH Ioza4dy Ha 50% Ha TodKe BBIXOAA

» PeKOMeH/IyeTcsl HCII0AB30BaTh IIAACTHHBI C BEICOKOH IIPOYHOCTHIO
CcIIAaBa U paguyca IPH BepPIINHE

Anbohren auf balligen Flachen
» Gegebenenfalls den Vorschub reduzieren

Drilling a cambered surface
» Possibly reduce feed rate

CBepneHye ¢ 3axofoM B chepuryecKyto NoBePXHOCTb
» BepoATHO cCHUXKeHre nogaun

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
2.16 Pasucpe: yrazahum 2.16



Anwendungsbereich

Application area SHARK-Drill "

0651acTb NPUMEHEHUS

WERKZEUGE

Querbohrungen
» Vorschub um 50% reduzieren
» Auf verklemmte Spdne achten
» Zahe WSP-Sorte verwenden

Cross hole drilling
» Reduce feed rate by 50%
» Watch out for swarf jamming
» Use tough grade

CBeprnieHve nepeceKkatoLxca OTBepCTUi

» CHWXeHue nopaun Ha 50%

» Heobxogumo cnegmTb 3a OTBOLOM CTPY>KKM MPU BbIXOAE CBepiia Ha KPVBOJIMHEHYIO MOBEPXHOCTb
» Mcnonb3oBaHMe NacTuH C BbICOKON NMPOYHOCTbIO CrslaBa 1 pajanyca npu BepLuviHe

Bohren einer Auskesselung
» Reihenfolge ( siehe Bild ) beachten
» Auf symetrische Aufteilung achten
» Vorschub um 50% reduzieren
» Zahe WSP-Sorte verwenden

Drilling a chamber
» Follow machining order (see picture)
» Ensure symmetrical distribution
» Reduce feed rate by 50%
» Use tough grade

@ CBepneHye HenosHbIX OTBEPCTUN
» Cnegyet cobnofatb NOPAAOK CBEPSIEHU (CM. PUCYHOK)
» ObecneynTb paBHOMEPHOE PacnosioKeHe LIEHTPOB OTBEPCTUI
» CHWXeHne nogauu Ha 50%
» Vlcnonb3oBaHue NNacTViH C BbICOKON MPOYHOCTbIO CrslaBa U paAnyca Npu BepLunHe

Anbohren einer Sicke oder grof3en Zentrierbohrung
» Gegebenenfalls vorher Plansenken
» Vorschub reduzieren

Drilling into groove or large centre bore
» Spot facing may be required
» Reduce feed rate

CBeprneHye ¢ 3aX00M B yriybrneHuve
» BepoATHO NoTpebyeTca BblipaBHMBaHVE MOBEPXHOCTY
» CHWXeHune nogaun Ha 50%

L A L £ TSR AL TR S I

Anbohren auf einer Kante
» Aufgrund der undefinierten Anbohrflaiche muss vorbearbeitet werden ( Plansenken /
Planfrasen )

Drilling into edge
» Must be pre machined (spot facing or milled)

| CBepreHue B CTyneHYaTylo MOBEPXHOCTb
» ObA3aTenbHOe BbipaBHMBaHE NOBEPXHOCTEN

Alle Abmessungen in mm

Di L
2 . 1 7 P;?:e?;?;:a;g;:ln; MM 2 . 1 7



WERKZEUGE

Anwendungsbereich
Application area
O6nacTb NpYMeHeHUA

SHARK-Drill "

.

Anbohren auf einer Schmiede- Schweill- Gussnaht
» Vorschub reduzieren

Drilling on welded seam
» Reduce feed rate

CBepreHyie No Hannaeke
» CHWXXeHa nogayva

Duchbohren von Paketen
» Gute Werkstlickspannung erforderlich

Stack drilling
» Good work piece clamping required

CBepneHvie NakeTos
» TpebyeTcA HafjeXKHOe 3aKpeneHne NakeToB 3aroToBOK

Aufbohren
» Spanverklemmungen vermeiden
» Eventuell Werkzeugtrager im Durchmesser reduzieren

Boring
» Watch out for swarf jamming

PacceepnuBaHue
» Heobxoanmo cneamntb 3a OTBOAOM CTPYXKKM

2.18

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM
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WERKZEUGE

Probleme - mdgliche Ursachen/L6sung
Problems - possible reasons and solutions SHAR K-Drill "**
Mpobnembl 1 METOAbI UX YCTPaHEHUSA

Rotierender und stehender Einsatz / Rotating and stationary use / [Npu BpaweHnn ceepna nunu

3aroToBKM

VerschleiBformen der Wendes chneidplatten / Insert wear types / Tunbl n3Hoca

VerschleiBformen

Freiflichenverschleid

Kolkverschleil

Mikroausbriche

Gewaltbruch

Thermischer Verschleil

Ausbruch der Zentrumsplatte

Wear

Flank wear

Crater wear

Micro break out

Insert breaking

Thermal wear

Fracture of centre insert

M3HoC

HM3HoC mo 3agHEd MOBEPXHOCTH »

AyHkooGpasoBaHUe

BrIkpamuBaHHue

ITonAoMKa IAQCTHHBL

TepMOTpEIINHBL

lMonomka LeHTpanbHOM NNacTUHbI

nnactnH

Losung

hérteren /verschleifesten Schneidstoff verwenden
Reduktion der Schnittparameter

verschleiBfestere Substrate oder Beschichtungen wahlen
positive Spangeometrien wahlen

zahere Beschichtung wéhlen
Vermeidung von Vibrationen
Vermeidung von Aufbauschneiden

Uberpriifung der Schnittdaten
Uberpriufung der Storkonturen

Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit
verschleiffestere, thermisch stabilere Beschichtungen oder Substrate wéahlen

zahere Beschichtungen und Substrate verwenden
Untermittenlage der Innenplatte Uberprifen
Innen- und AuBenschneide mit gleicher Geometie verwenden.

S olution

Select harder / more wear resistant grade
Reduce cutting speed

Select more wear resistant grade or coating
Select positive chip geometry

Select tougher grade
Reduce any vibrations
Avoid build up edge

Check cutting data
Check machine set up

Reduce cutting speed
Select more wear resistant, heat resistant coating or grade

Use tougher coating and grade
Check centre heightr
Use same geometry for external and internal.

PeweHne

BribpaTs 6oaee TBepablii/ M3HOCOCTOMKHUHM CIIAAB [IAACTUHBI
CHU3HUTH CKOPOCTh PE3aHMUS

BribpaTs 60aee N3HOCOCTOMKHUM CIIAAB [IAACTUHBI AW [IOKPBITHE
BrIOpaTh MO3UTHUBHYI F€OMETPHIO

BrI6paTh 60A€e IPOYHEIH CIIAAB ITAACTHHBI
Yerpauuts BUGpanuu
H3beraTh HAPOCTOOOPA30OBAHUSI

IIpoBEPUTE PEXRXUMBI pe3aHULA
IIpoBEPUTH COCTOSTHHE CTaHKa

M3MeHNTb CKOPOCTb pe3aHna
BbibpaTb 60onee N3HOCO-, TEPMOCTONKYIO MapKy CriaBa.

Wcnonb3yiTe 6onee NpoYHoe NOKpbITUE 1 CriaB
MpoBepbTe OCb YCTaHOBKYM CBapna
BbibepeTe pa3sHble reOMeTPUM A1l HAPYXKHOW N BHYTPEHHEN MNacTUHbI

Bohrung wird unten enger /Bore narrows at bottom / lonyyaemoe oTBepcTie MeeT

Maogliche Ursache
Possible reason / MpuunHbi

Spéanestau der AuB3enseite

Chip jam on external edge

MNonapaHue CTpyXKu
noJ Hapy>HYI KPOMKY

Werks toff sehr weich

Material very soft

Msrkuin o6pabatbiBaemblil MaTepuan

KOHMYecKyto G¢opm
Ldsung el

S olution / Pewuexua

» Andere Spanbruchgeometrie verwenden, ggf. Vorschub erhéhen

» Use other geometry maybe increase feed rate

» Mcnonb3yiiTe Apyryio reoMeTpuio, BO3MOXHO NoTpebyeTca yBenuunTb
CKOpPOCTb Nnoaaun

» Schnittges chwindigkeit erhéhen, Vors chub reduzieren. Positive
Schneidengeometrie wahlen

» Use positive geometry, increase cutting speed and reduce feed rate

» lcnonb3ynte nnactuHbl € NO3UTUBHOWN reoMeTpuen, yBennyte CKopocTb
pe3aHuA 1 N3MEeHNTe CKOPOCTb NofauN.

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKasaHbl B MM

2.19

2.19




Probleme - mdgliche Ursachen/AL6sung
Problems - possible reasons and solutions S HAR K-Drill "*
Mpobnembl 1 METOAbI UX YCTPaHEHUSA

WERKZEUGE

Rotierender und stehender Einsatz /Rotating and stationary use /lpu BpalweHun ceepna nnu
3aroToBKM

Bohrung wird unten weiter /Bore narrows at bottom /lNonyyaemoe oTBepcTvie UMeeT
KOHMYecKyto popmy

Maogliche Ursache Lésung

v Possible reason / MpuunHbl S olution /PeweHuna
Spéanestau der Innenseite » Andere Spanbruchgeometrie verwenden, ggf. Vorschub erh6hen
Chip jam on internal edge » Use other geometry maybe increase feed rate
MonagaHue cTpyKn nog » cnonb3yiiTe ppyryto reoMmeTpuio, BOXMOXHO NOTPebyeTcs yBenuunTb
Hapy>HYI0 KPOMKY CKOPOCTb Mogayun

Schlechte Oberflache /Poor surface finish / Nnoxoe kauectBo 06paboTaHHON NOBEPXHOCTU.

Maogliche Ursache Lésung

Possible reason MpuunHbl S olution /PewweHna

Schlechte Spanausbringung » Schnittparameter optimieren: Schnittgeschwindigkeit erhéhen,
Vorschub reduzieren

Poor swarf evacuation » Improve cutting data, increase speed reduce feed

lnoxan aBaKyaLua CTPY»KKu » ONTUMK3MPOBATb PE3VMbI PE3aHMA, U3MEHNTb CKOPOCTb Mofaun

Reibspur am Werkzeugs chaft / Friction mark on shank /Pucku Ha Tene ceepna

Maogliche Ursache Lésung

Possible reason / MpuunHbl Solution /PewweHna

Bohrungsdurchmesser zu klein » Einstellung tberprifen

Bore diameter too small » Check set up

[lnameTp OTBEPCTNA CAINLLIKOM Masn » poBepuUTb yCTaHOBKY CBEp/a

Entspanungsprobleme » Schnittparameter optimieren, Geometrie der Wendeschneidplatten
prifen

Swarf evacuation » Optimize cutting data, check insert geometry

OBaKyaLua CTPYXKN » ONTUMMU3NPOBATL PE3NMbl Pe3aHuA, MPOBEPUTL FTEOMETPUIO NNACTUHDI.

Alle Abmessungen in mm

2'20 Dimensions in mm 2.20
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Probleme - moégliche Ursachen/L6sung
Problems - possible reasons and solutions S HAR K-Drill "*
Mpobnembl 1 METOAbI UX YCTPaHEHUSA

WERKZEUGE

Stehender Einsatz / Stationary use /[py HENOABMXHOM UHCTPYMEHTE

Ausbruch an Innenschneide /Fracture of internal cutting edge / lMonomKa BHyTPeHHEN KPOMKN

Maogliche Ursache Lésung
Possible reason / MpuunHa Solution / PewweHne

Spitzenhéhe des Werkzeuges

zu hoch/niedrig » Werkzeugrevolver/Aufnahme evtl. verschoben. Maschine neu justieren
Centre height incorrect » Turret or holder may have moved, readjust machine
HeKoppeKTHas ycTaHoBKa cBepra » [lep>KaTesib UHCTPYMEeHTa HEO6XOANMO OTPEryIMpoBaTh
Mo BbicoTe

Vorschub zu hoch » Vorschub reduzieren

Feed rate too high » Reduce feed rate

Bbicokan ckopocTb nopauu » YMEHbLUNTb CKOPOCTb Mofaumn

WSP-Sorte zu sprode » Zahere WSP-Sorte verwenden

Insert too hard / brittle » Select tougher grade

MnactuHa cnvwkom TBepaan/ » BbibepeTe 6onee NpoyHbIii cnnas

XpynKas

Ausbruch an AuBenschneide /Fracture of external cutting edge /lNonomkKa BHELLHER KPOMKM

Maogliche Ursache Lésung

Possible reason / MpuunHa S olution /Peluexne

Vorschub zu hoch » Vorschub reduzieren

Feed rate too high » Reduce feed rate

Bbicokas CKOPOCTb nNoga4yn » YMEHbLUTb CKOpPOCTb nNogavn
Schnittunterbrechung » Zahere WSP-Sorte verwenden

Interrupted cutting » Use tougher insert grade

MpepbiBricTas o6paboTka » Wcnonb3yiite 6onee NPOYHbI CNNaB NAACTWHDI

Bohrung zu klein oder zu grof3 /Fracture of external cutting edge / HectabunbHbii friameTp

Maogliche Ursache Lésung oTBEpCTIN
Possible reason / MpuunHa Solution /PelweHne
Mas chine nicht auf X-0 Position » Achse auf korrekte Position fahren

N | | '/ | Machine not in X-0 position » Move axis to correct positio

N : 74 : : CTaHOK HEHacTPOeH Ha X-0 No3uumio » YCTaHOBUTL KOPPEKTHYIO OCEBYIO MO3ULIMIO

X i ! Maschinenachse verschoben » Maschine neu justieren

A E N E 4 E Machine axis moved » Readjust machine

CpBur oceBon No3nymn » OTperynmpoBath CTaHOK

Alle Abmessungen in mm
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Probleme - mogliche Ursachen/L6sung
Problems - possible reasons and solutions S HAR K-Drill "
Mpobnembl 1 METOAbI UX YCTPOHEHUA

WERKZEUGE

Rotierender Einsatz / Rotating use / [Mpn Bpawwaowemca NHCTPyMEHTE

Ausbruch an Innenschneide /Fracture of internal cutting edge / lMonomKa BHyTpeHHe

Maogliche Ursache Lésung Kpomkn
Possible reason / MpuunHbl Solution / PeweHua
Vorschub zu hoch » Vorschub reduzieren
Feed rate too high » Reduce feed rate
Y Bblcokas ckopocTb nogauu » CHM3UTb CKOPOCTb MofAaun
Off —=— WSP-Sorte zu spréde » Zahere WSP-Sorte verwenden
(@) Insert too hard / brittle » Select tougher grade
MnactnHa cnvwkom TBepaan/ » BbibepeTe 6onee NPOUHbIN Crnas
XpynKas

Ausbruch an AuBBenschneide / Fracture of external edge / lMonomka BHeLIHeN KPOMKH

Maogliche Ursache Lésung

Possible reason / MpuunHbi Solution / PeweHus

Vorschub zu hoch » Vorschub reduzieren

Feed rate too high » Reduce feed rate

Bblcokas ckopocTb noaaumn » CHU3UTb CKOPOCTb NOAAYN
WSP-Sorte zu sprode » Zdhere WSP-Sorte verwenden
Insert too hard / brittle » Select tougher grade

MnactnHa cnmwkom TBepaan/ » BblbepeTe 6onee NpoyHbI crinas
XpynKas

Reibspur am Werkzeugs chaft / Indifferent hole sizes /HectabunbHbin guametp

- . oTBEPCTUN
Maogliche Ursache Lésung P
Possible reason / MpuunHbl Solution /PewweHna
Falsche Einstellung » Werkzeugeinstellungen korrigieren
./ . Wrong setting » Adjust setting
N / ] HenpaBunbHas HacTpoiika » /I3MeHUTb HaCTPOIIKY NO3ULIMOHNPOBAHUA.
|

Alle Abmessungen in mm

2'22 Dimensions in mm 2.22
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Ersatzteile
Spare parts SHARK-Drill "

Komnnekryowue

WERKZEUGE

Ersatzteile - Halter /S pare parts-Holder / KomnekTytowue K koprnycam

Bezeichnung Schraube Drehmoment Torxschlissel
Designation Screw Torque Torx key
O603HaueHne BuHT [MHamoMeTpunyeCcKnin MOMeHT Torx kntoy
KLB3-1400R 20 bis..1650R 20 AS 0035 0,6 Nm T5106-IP
KLB3-1700R 20 bis..1950R 25 AS 0036 1,0 Nm T5106-IP
KLB3-2000R 25 bis..2300R 25 AS 0037 1,3 Nm T5108-IP
KLB3-2350R 32 bis..2800R 32 AS 0038 2,2 Nm T5108-IP
KLB3-2900R 32 bis..3500R 40 AS 0039 3,4 Nm T5115-IP
KLB3-3600R40 bis..4400R 40 AS 0040 6,2 Nm T5120-IP

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
MpyiMeyaHre=> MOMEHTbI 3aTAXKIM CMOTPHUTE Ha CTpaHuLe i.25

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
2.23 Pasucpe: yrazahum 2.23



Notizen
®
ARNO Notes
WERKZEUGE
3ameTKu

2.24 2.24



Ubersicht Wendeschneidplatten-Bohrer
m Program overview Short hole drill with indexable inserts
WERKZEUGE
0O630p nporpammbi

CBepna co CMeHHbIMM NAaCcTUHaMK

' 4
Bezeichnungssystem / Designation system / Cuctema o603HaueHui 3.2
Werkzeugauswahl / Tool shank options /BapuaHTbl UCNOAHEHNs 3.3
Tragerwerkzeuge / Drill holders / Kopnyca 3.4-3.6
Schneideinsétze / Inserts / CMeHHble NAaCcTUHBI 3.7
Informationen / Information / Uhdopmauus 3.8-3.19

Geometrien / Geometries / FeomeTpun

Sorten / Grades / Cnnasbl

Schnittdaten / Cutting data / Pexxumbl pe3aHus

Anwendungshinweise / Application information / ihdopmauma no npumeHeHmo
Ersatzteile / Spare parts / Komnnekytoume

3.1 3.1



m Bezeichnungssystem
ARNO Designation system
WERKZEUGE o

Cuctema o603HaueHUNI

Tragerwerkzeug / Drill holders / Kopnyc cBepna

2o | e

Bohrtiefe Bohr-Nenn- Rechte
Drill depth durchmesser Ausfiuhrung
Iny6viHa cBepneHus Diameter Right hand
[Mvametp cutting
MpaBOCTOPOHHAA

Schneideinsatze / Inserts / MnactuHbl

WCMT 0202045 N

Form nach ISO Schneideinsatz:
ISO code -GrofBe
Koanposka nolSO -Dicke
-Ecke
Insert:
-Length
-Thickness

-Corner radius

MnactnHa
- OnnHHa
- WnpwuHa
- Papgnyc npu BepwivHe

Gedrallter Spanraum
S piral flute
CnupanbHblil 0TBOA
CTPYXKM

-29

Geometrie / Geometry / FeomeTpua

AR2120

Sorte / Grade / Cnnas

Alle Abmessungen in mm
3 2 Dimensions in mm
. Pa3mepbl yKasaHbl B MM

3.2



Werkzeugauswahl
m Tool options
WERKZEUGE
BapI/IaHTbI ncnoJsiHeHmA

Innere Kihlmittelzufuhr

Through tool coolant

BHyTperHnii nogsoa COX

Bohrtiefe / Drill depth / ny6uHa cBepnenua 2 x D

@ 14 - 53 mm, gedrallter Spanraum /S piral flute / CnnpanbHbIi OTBOA CTPYXKKM 3.4

Bohrtiefe / Drill depth / Tny6uHa ceepnenua 3 x D

@ 14 - 53 mm, gedrallter Spanraum /S piral flute / CnupanbHblii OTBOS CTPYXKKM 3.5-3.6

Wendes chneidplatten / Indexable inserts /CMmeHHble MAACTVHDI 3.7

Alle Abmessungen in mm

3 . 3 Dimensions in mm 3 . 3

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM



Wendeschneidplatten-Bohrer
Short hole drill with indexable inserts
CBepna CO CMEeHHbIMK NNaCTUHaMn

WERKZEUGE

Rechte Ausfiihrung abgebildet
2xD gedrallter Spanraum @ 14 -53 mm Righthand execution shown
. . MokasaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEHME
twisted clamping recess
Ceepna ¢ ABymA NnacTUHaMu

2 ‘ ‘3
|
— R
o
- D\b ° i
| I B
d
Wendeschneidplatten-Bohrer /S hort hole drill with indexable inserts / CBepna co CMeHHbIMW NACTUHAMN
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation D *0:2 d d,he I [ I3 Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
2D.14R-D 14,0 32 25 114 30 54 WC_T 020204...
2D.14,5R-D 14,5 32 25 115 31 54 WC_T 020204...
2D.15R/L-D 15,0 32 25 116 32 54 WC_T 020204...
2D.15,5R-D 15,5 32 25 17 33 54 WC_T 020204...
2D.16R/L-D 16,0 32 25 118 34 54 WC_T 020204...
2D.16,5R-D 16,5 32 25 119 35 54 WC_T 020204...
2D.17R/L-D 17,0 32 25 120 36 54 WC_T 020204...
2D.17,5R-D 17,5 32 25 121 37 54 WC_T 020204...
2D.19R-D 19,0 32 25 124 40 54 WC_T 030204...
2D.20R-D 20,0 32 25 126 42 54 WC_T 030204...
2D.21R-D 21,0 32 25 128 44 54 WC_T 030204...
2D.22R-D 22,0 32 25 130 46 54 WC_T 030204...
2D.23R-D 23,0 32 25 132 48 54 WC_T 030204...
2D.24R-D 24,0 32 25 134 50 54 WC_T 050304...
2D.25R-D 25,0 32 25 136 52 54 WC_T 050304...
2D.26R-D 26,0 32 25 138 54 54 WC_T 050304...
2D.27R-D 27,0 32 25 140 56 54 WC_T 050304...
2D.28R-D 28,0 32 25 142 58 54 WC_T 050304...
2D.29R-D 29,0 32 25 144 60 54 WC_T 050304...
2D.30R-D 30,0 49 32 150 62 58 WC_T 060304...
2D.31R-D 31,0 49 32 152 64 58 WC_T 060304...
2D.32R-D 32,0 49 32 154 66 58 WC_T 060304...
2D.34R-D 34,0 49 32 158 70 58 WC_T 060304...
2D.35R-D 35,0 49 32 160 72 58 WC_T 060304...
2D.36R-D 36,0 49 32 162 74 58 WC_T 060304...
2D.37R-D 37,0 49 32 164 76 58 WC_T 060304...
2D.38R-D 38,0 49 32 166 78 58 WC_T 07T304...
2D.39R-D 39,0 49 32 168 80 58 WC_T 07T304...
2D.40R-D 40,0 49 32 170 82 58 WC_T 07T304...
2D.42R-D 42,0 49 32 174 86 58 WC_T 07T304...
2D.44R-D 44,0 49 32 178 90 58 WC_T 07T304...
2D.46R-D 46,0 59 40 197 94 68 WC_T 07T304...
2D.48R-D 48,0 59 40 201 98 68 WC_T 07T304...
2D.50R-D 50,0 59 40 205 102 68 WC_T 07T304...
2D.53R-D 53,0 59 40 211 108 68 WC T 07T304...
Ersatzteile / S pare parts / Komnnektyiowume
Far Klemmschraube max. Anzugs moment Schlissel
For Clamping screw max. torque Key
[ina pepxaBKku BuHT KpenneHua [lonycTMbIi MOMEHT 3aTAXKMN Kntou
2D.14 - 17,5R/L-D SS 5140 0,6 Nm T 5106
2D.19 - 23R-D SS 5151 1,0 Nm T 5107
2D.24 - 29R-D SS 1751 1,3 Nm T 5108
2D.30 - 37R-D SS 111 3,4 Nm T 5115
2D.38 - 53R-D SS 1111 3,4 Nm T 5115 ,
Hinweis ©  Wendeschneidplatten-Bohrer werden mit Klemmschraube und Schliissel geliefert. Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = Tools are supplied with clamping screws and screwdriver. Remark = For torque screw drivers see page i.25

Mpumeyanue = B KOMNNEKT NOCTaBKM BXOAAT BUHTbI KpeNeHUs 1 0TBepTKa MpMeuaHnes MOMEHTbI 3aTAXKM CMOTPHTE Ha CTpaHULE .25

Alle Abmessungen in mm
3 4 Dimensions in mm 3 4
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten-Bohrer
Short hole drill with indexable inserts
CBepna CO CMEeHHbIMK NNaCcTUHaMn

WERKZEUGE

Rechte Ausfiihrung abgebildet
3xD gedrallter Spanraum @14 -29 mm Righthand execution shown
. . MokasaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEHME
twisted clamping recess
Ceepna ¢ ABymsA NnacTUHaMu

2 ‘ B
|
— 11
o
- D\b ° I
Yy B
d
Wendeschneidplatten-Bohrer /S hort hole drill with indexable inserts / CBepna co CMeHHbIMU NACTUHAMMN
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation D *0:2 d d,he I [ I3 Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
3D.14 R -D 14,0 32 25 128,0 44,0 54 WC_T 020204...
3D.15 R -D 15,0 32 25 131,0 47,0 54 WC_T 020204...
3D.16 R -D 16,0 32 25 134,0 50,0 54 WC_T 020204...
3D.177 R -D 17,0 32 25 137,0 53,0 54 WC_T 020204...
3D.17,5R -D 17,5 32 25 138,5 54,5 54 WC_T 020204...
3D.18 R/L-D 18,0 32 25 140,0 56,0 54 WC_T 030204...
3D.18,5R -D 18,5 32 25 141,5 57,5 54 WC_T 030204...
3D.19 R/L-D 19,0 32 25 143,0 59,0 54 WC_T 030204...
3D.19,5R -D 19,5 32 25 144,5 60,5 54 WC_T 030204...
3D.20 R/L-D 20,0 32 25 146,0 62,0 54 WC_T 030204...
3D.20,5R -D 20,5 32 25 147,5 63,5 54 WC_T 030204...
3D.21 R/A-D 21,0 32 25 149,0 65,0 54 WC_T 030204...
3D.21,5R/L-D 21,5 32 25 150,5 66,5 54 WC_T 030204...
3D.22 R/L-D 22,0 32 25 152,0 68,0 54 WC_T 030204...
3D.22,5R -D 22,5 32 25 153,5 69,5 54 WC_T 030204...
3D.23 R/L-D 23,0 32 25 155,0 71,0 54 WC_T 030204...
3D.23,5R -D 23,5 32 25 156,5 72,5 54 WC_T 030204...
3D.24 R/L-D 24,0 32 25 158,0 74,0 54 WC_T 050304...
3D.24,5R -D 24,5 32 25 159,5 75,5 54 WC_T 050304...
3D.25 R/AL-D 25,0 32 25 161,0 77,0 54 WC_T 050304...
3D.25,5R -D 25,5 32 25 162,5 78,5 54 WC_T 050304...
3D.26 R/L-D 26,0 32 25 164,0 80,0 54 WC_T 050304...
3D.26,5R -D 26,5 32 25 165,5 81,5 54 WC_T 050304...
3D.27 R/L-D 27,0 32 25 167,0 83,0 54 WC_T 050304...
3D.28 R/L-D 28,0 32 25 170,0 86,0 54 WC_T 050304...
3D.29 R/L-D 29,0 32 25 173,0 89,0 54 WC_T 050304...
Ersatzteile /S pare parts / Komnnektytowune
Far Klemmschraube max. Anzugs moment Schlissel
For Clamping screw max. torque Key
[ina pepxasKku BuHT Kpennexua [lonycTMbI MOMEHT 3aTAXKN Kntou
3D.14-17,5..R SS 5140 0,6 Nm T 5106
3D.18 - 23,5..R/L SS 5151 1,0 Nm T 5107
3D.24-29.. R/ SS 1751 1,3 Nm T 5108
Remark 5 Toak are supplied wih cmping screws and serewarver, e e ”

Mpumeyanue &> B KOMNneKT NocTaBku BXOAAT BUHTbI KPEnneHuA 1 oTBepTKa

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark > For torque screw drivers see page i.25
MpymeyaHne> MOMEHTbI 3aTAXKN CMOTpUTE Ha CTpaHuLe i.25

Alle Abmessungen in mm

3 5 Dimensions in mm 3 5
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten-Bohrer
Short hole drill with indexable inserts
CBepna CO CMEeHHbIMK NNaCTUHaMn

WERKZEUGE

Rechte Ausfiihrung abgebildet
3xD gedrallter Spanraum ©30-53 mm osome omsccponnet v
twisted clamping recess
Ceepna ¢ ABymA NnacTUHaMu

2 ) ‘3
o
O D\ U< |
7b 1
d
Wendeschneidplatten-Bohrer /S hort hole drill with indexable inserts / CBepna co CMeHHbIMW NAACTUHAMMN
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation D *0:2 d d,he I [ I3 Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
3D.30 R/L -D 30 49 32 180 92 58 WC_T 060304...
3D.31T R -D 31 49 32 183 95 58 WC_T 060304...
3D.32 R/L-D 32 49 32 186 98 58 WC_T 060304...
3D.33 R -D 33 49 32 189 101 58 WC_T 060304...
3D.34 R/L -D 34 49 32 192 104 58 WC_T 060304...
3D.35 R -D 35 49 32 195 107 58 WC_T 060304...
3D.36 R/L -D 36 49 32 198 110 58 WC_T 060304...
3D.37 R -D 37 49 32 201 113 58 WC_T 060304...
3D.38 R -D 38 49 32 204 116 58 WC_T 07T304...
3D.39 R -D 39 49 32 207 119 58 WC_T 07T304...
3D.40 R/L -D 40 49 32 210 122 58 WC_T 07T304...
3D.41 R -D 41 49 32 213 125 58 WC_T 07T304...
3D.42 R -D 42 49 32 216 128 58 WC_T 07T304...
3D.43 R -D 43 49 32 219 131 58 WC_T 07T304...
3D.44 R -D 44 49 32 222 134 58 WC_T 07T304...
3D.45R -D 45 59 40 240 137 68 WC_T 07T304...
3D.48 R -D 48 59 40 249 146 68 WC_T 07T304...
3D.49 R -D 49 59 40 252 149 68 WC_T 07T304...
3D.53 R -D 53 59 40 264 161 68 WC_T 07T304...
Ersatzteile / S pare parts / Komnnektyiowume
Far Klemmschraube max. Anzugs moment Schlissel
For Clamping screw max. torque Key
[inAa pepxaBKku BuHT KpenneHua [lonycTMbIi MOMEHT 3aTAXKMN Kntoy
3D.30-37.. R/L SS 1111 3,4 Nm T 5115
3D.38-53.. R/L SS 11 3,4 Nm T 5115
Hinweis [ Wendeschneidplatten-Bohrer werden mit Klemmschraube und Schlissel geliefert.
Remark [ Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Mpumeyanue = B KOMMNEKT NOCTaBKM BXOAAT BUHTbI KPENEHNA N OTBEPTKA , -

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25

Remark = For torque screw drivers see page i.25
MpumeyaHne= MOMEHTbI 3aTAXKKMN CMOTPUTE Ha CTpaHuLe i.25

Alle Abmessungen in mm
3 6 Dimensions in mm 3 6
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MNacTUHbI

WERKZEUGE

T

WCGT... P

o

. {:]

T

Wendeschneidplatte /Indexable inserts / CMeHHble NAacTHbI

Sorten / Grades /Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
C NOKpbITEM 6e3 NoKpbITMA

Designation d s r d, T U U @)

~ n o o
0603HaueHve S 2 Py C N

< < << << <<
WCGT 020204 FN 3,37 5,5 2,8 0,4 2,25 95° [ J
WCGT 020204 SN 3,37 5,5 2,3 04 2,25 95° [ ]
WCGT 030204 FN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ ]
WCGT 030204 SN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ J
WCGT 050304 FN 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° ([ ]
WCGT 050304 SN 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° [ J
WCGT 060304 FN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° ([
WCGT 060304 SN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ ]
WCGT 07T304 FN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [ J
WCGT 07T304 SN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [
WCGT 020204 SN-29 3,37 5,5 2,3 0,4 2,25 95° [ J
WCGT 030204 SN-29 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [
WCGT 050304 SN-29 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° [
WCGT 060304 SN-29 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ J
WCGT 07T304 SN-29 7,94 12,0 3,8 04 4,40 84° [

T

WCMT... P

.
|
N S s

Wendeschneidplatte /indexable inserts / CMeHHble NacTUHbI

5

Sorten / Grades / Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
C NOKpbITEM 6e3 NoKpbITUS

Designation d s r d, T U U P i

~ ~ ﬂ o (=}
0O603HaueHne & o s z N

< < < < <
WCMT 020204 SN 3,37 5,5 2,3 04 2,25 95° [ J [ J [ J
WCMT 030204 SN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ J [ J [ J
WCMT 050304 SN 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° [ J [ J ([ J
WCMT 060304 SN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ J [ J [ J
WCMT 07T304 SN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [ [ [

Alle Abmessungen in mm

3 7 Dimensions in mm 3 7
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Geometrien
®
WERKZEUGE G

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
I

WCGT SN - 29 ,Die Robuste”
Far Stahl und rostfreien Stahl
.Robust”
For steel and stainless steel
«[poyHasa»
[lns 06paboTKM CTanv 1 HepPXKaBeloLeln CTann

WCGT-FN ,Die Scharfe”
Fir Aluminium und Buntmetalle
"Sharp-edged"
For aluminium and non-ferrous heavy metal
«OcTpasn»
[ins 06paboTKM antoMUHMA 1 LBETHBIX CM1aBOB

WCGT-SN ,Die Geschliffene”
Fur Stahl und rostfreien Stahl
,Ground design”
For steel and stainless steel
«WnudosaHHas»
[lns 06paboTKM CTaNv 1 Hep>KaBetoLwen cTanm

WCMT - SN ,Die Universelle”
Fir Stahl, rostfreien Stahl und Gusswerkstoffe
"Universal"
For steel, stainless steel and materials for casting
«YHMBepcanbHasa»
[ns 06paboTKM CTanu, Hep>KaBeoLen CTanu n NMnTbA

Alle Abmessungen in mm

3 8 Dimensions in mm
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Sorten
Grades
Cnnasbl

WERKZEUGE

Hartmetall beschichtet / Coated carbide grades /CnnaBbl C NOKpbITUEM

AR27C HC-P25 HC - K20
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al,053.
Hochverschleiflfeste Hartmetallsorte fir die Bearbeitung von Stahl, Stahlguss, Gusseisen mit Kugelgraphit sowie
Temperguss mit kleinen bis mittleren Spanquerschnitten und hohen Schnittgeschwindigkeiten unter stabilen Bear-
beitungsbedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al,O5.
High wear resistant carbide grade for machining steel, cast steel, spheroidal cast iron and malleable cast iron at small to
medium chip-cross sections and high cutting speeds under stable machining conditions.

MHorocnoiiHoe CVD nokpbitue. Mognoxka + TiN + TiCN + Al203.

Cnnas ¢ BbICOKO N3HOCOCTOMKOCTbIO [/14 06paboTKM MaTepranos, faloLMX CbiMyyyio U SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY: CTaneld, CTalbHOro
NIATBSA, YyTyHa C LUaPOBUAHbBIM rpaprTOM 1 KOBKOTO UyryHa, C BbICOKMMMN CKOPOCTAMYU pe3aHus, Npy 611aronprATHbIX yCIOBUAX
06paboTKM.

AR37C HC - P35, HC - K30
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al,O05 + TiN
Sorte mit guter Verschleillfestigkeit und Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl, Stahlguss, Gusseisen mit Kugelgraphit
und Temperguss mit kleinen bis mittleren Spanquerschnitten und mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter ungiinstigen
Bearbeitungsbedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al,O03 + TiN
Grade with a good combination of wear resistance and toughness for machining steel, cast steel, spheroidal cast iron and
malleable castiron at medium chip-cross sections and cutting speeds under unfavourable machining conditions.

MnorocnoiHoe CVD nokpbitue. Mognoxka + TIN + TiCN + Al203+ TiN.
CnnaB ¢ xopoLuell KOM6MHaLyel L3HOCOCTONKOCTM 1 MPOYHOCTM AN 06paboTKN MaTepuasnos, AAOWKMX SNEMEHTHYIO CTPY»KKY: CTanen,
CTasfIbHOTO NINTbA, UyryHa C LWapPOBUAHBIM FPadUTOM U KOBKOTO UYyryHa, Npy He6NaronpuraTHbIX YCI0BMAX 06paboTKu.

AM35C HC - P35
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + TiN.
Sorte mit guter VerschleiBfestigkeit und sehr guter Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl sowie Stahl-
guBl bei mittleren bis grof8en Spanquerschnitten und mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter ungiinstigen Bear-
beitungbedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + TiN.
Grade with a good combination of wear resistance and toughness for machining steel, stainless steel as well as cas steel at
medium to large chip-cross-sections and medium cutting speeds under unfavourable machining conditions.

MHorocnonHoe CVD nokpbitue. lNMoanoxka + TiN + TiCN + TiN.

CnnaB ¢ xopoluelr KoMbrHaLMen N3HOCOCTONKOCTI U MPOYHOCTY ANna 06paboTKM cTanei, HepkaBetoLwux ctanein. NMoaxoauT ana
06paboTKM CTaIbHOrO INTbA, AAIOLLETO CPEAHION0 U KPYTHYIO SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY, CO CPEAHVIMM CKOPOCTAMM pe3aHusa nNpu
HebnaronpUATHbIX YCIOBUAX 06PaboTKM.

Hartmetall unbeschichtet /Uncoated carbide grades /CnnaBbl 6e3 nokpbiTuA
AK10 HW - K10

Hartmetallsorte zur Bearbeitung von Gusswerkstoffen und Buntmetallen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwin-
digkeiten und kleinen bis mittleren Spanquerschnitten.

Carbide grade for machining all cast iron materiales and nonferrous materiales at medium to high cutting speeds and at
small to medium chip-cross sections.

Cnnas anAa 06pa60TKVI JINTENHbIX MaTepUanoB JatoLmx CbiNy4yto U CPEAHIOI0 SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY, MaTepnanos, He cogepkallmnx
»Kenesa (UBeTHble cnnasbl ,qp.), C BbICOKMW CKOPOCTAMU pe3aHnA.

AP40 HW - P40
Sorte mit hochster Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl, Stahlguss und rostfreien Stahlen bei mittleren bis hohen
Vorschiben und niedrigen Schnittgeschwindigkeiten auch unter ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen.
Grade with excellent toughness for roughing steel, cast steel and stainless steel at medium to high feed rates and low
cutting speeds, also under unfavourable machining conditions.

CnnaB C OTIMYHON MPOYHOCTBIO [f1A YUEPHOBOW 06PabOTKY CTanel, CTafbHOIO NTbA U HEPXKaBEIOLWMX CTanel C mofavyamu OT CPpeaHUX
[0 BbICOKUX, NP HU3KUX CKOPOCTAX pe3aHnsa 1 HebnaronpuATHbIX yCNoBMAX 06paboTKu.

Alle Abmessungen in mm
3 9 Dimensions in mm 3 9
. P33M€pbl YKa3aHbl B MM. .



WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte

Wendeschneidplatten-Bohrer = Vorschub

ISO

% Bohrerdurchmesser [mm]
Werkstoff 5
:'=-: @ 14-17,5mm | @ 18-23,5 mm | @ 24-29 mm @ 30-37 mm @ 38-53 mm
.g Vorschub f
[ [mm/U]

Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C gegliiht 100 - - - - -
ca. 0,45% C gegliiht 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,45% C vergiitet 250 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C gegliiht 270 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C vergiitet 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25

Niedrig legierter Stahl gegliht 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10:0,17 0,10-0,20

und Stahlguss vergitet 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
vergiitet 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
vergiitet 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

Hochlegierter Stahl und hochlegierter | gegliiht 200 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

Werkzeugstahl und Stahlguss gehartet und angelassen 325 0,03-010 0,05-0,14 0,08-0,14 0.10-0,17 0,10-0,20

Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 200 0,03-0.10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12:0.20

und Stahlguss martensitisch, vergutet 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

Nichtrostender Stahl austenitisch und austenitisch / 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12:020

und Stahlguss ferritisch, abgeschreckt 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,10-0,18

Grauguss perlitica, ferritisch 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25
perlitica, martensitisch 200-260 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

250-320 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12:0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22
perlitica 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

Temperguss ferritisch 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
perlitica 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

Aluminium-Knetlegierungen nicht aushértbar 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012-022 0,14-025
aushértbar, ausgehértet 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Aluminium-Gusslegierungen =< 12% Si, ausgehartet 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, aushértbar, ausgehartet 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, nicht aushartbar 130 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012022 0,14-0,25

(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Aluminiumbronze 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Kupfer und Elektrolytkupfer 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-020
Faserverstarkte Kunststoffe - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Hartgummi - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10:0,15 0,10-0,20

Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

ausgehértet 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ni- oder gegliht 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Co-Basis gegossen 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
ausgehértet 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

Titanlegierungen Rein-Titan 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 200-300 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Geharteter Stahl gehartet und angelassen 300-400 - - - - -
gehértet und angelassen 400-500 - - - - -

Hartguss gegossen 400 - - - - -

Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC - - - - -

3.10
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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WERKZEUGE

Recommanded cutting datas

Short hole drill with indexable insert = Feed rate

ISO

. Hole diameter [mm]
Material g
=2 |014-17,5mm | 018-235mm | @24-20mm | 30-37 mm | @ 38-53 mm
.g § Feed rate f
mc [mm/U]

Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 100 - - - - -
ca. 0,45% C annealed 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,45% C hardened and tempered 250 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C annealed 270 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C hardened and tempered 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25

Low alloyed steel annealed 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10:0,17 0,10-0,20

and cast steel hardened and tempered 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10:0,17 0,10-0.20
hardened and tempered 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
hardened and tempered 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

High alloyed steel, high alloyed tools- | annealed 200 0,03-0.10 0.05-0,14 0,08-0,14 010-0,17 0,10-020

teel and cast steel hardened and tempered 325 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0.10-0,17 0,10-0,20

Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 200 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

cast steel martensitic, hardened and tempered 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

cast steel chilled 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10:0,16 0,10-0,18

Cast iron pearlitic, ferritic 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25
pearlitic, martensitic 200-260 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

250-320 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12:0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

Cast iron with nodular graphite ferritic 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22
pearlitic 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

Malleable cast iron ferritic 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
pearlitic 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012-022 0,14-025
heat treatable, heat - treated 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 75 - 0.06-0,16 0,10-0,18 012-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, heat treatable, hardened 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, not heat treatable 130 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0.12-0,22 0,14-0,25

( brass / bronze ) Brass, bronze 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Aluminium bronze 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Copper and electrolyte copper 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Non ferrous materials Duroplastics - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-020
Re - inforced plastics - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Hard rubber - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

heat - treated 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ni- or annealed 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Cobased casting 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
heat - treated 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

Titanium alloys, high strength Pure titan 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 010-0,15 0,10-020

Alpha- and Beta- alloys, hardened 200-300 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Hardened steel hardened and tempered 300-400 - - - - -
hardened and tempered 400-500 - - - - -

Hard cast iron casting 400 - - - - -

Hardened cast iron hardened and tempered 55 HRC - - - - -

3.1

Die
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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Pexumbl pe3aHun

WERKZEUGE

CBepneHme KOPOTKNX OTBepCTI/IVICMeHHbIMVI niaacTuHamm - Nogava

° [MnameTp otBepctna  [mm]
ISO M B
g( % @14-17,5mm | @ 18-23,5 mm | @ 24-29 mm @ 30-37 mm @ 38-53 mm
2= Avanzamento f
ey [mm/U]

HuskonurmposaHHas ctanb 1 ctanbHoe nuTbé | ca. 0,15% C OTOXKEHAA 100 - - - - -
ca. 0,45% C  oToXKéHas 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,45% C sakanénHas n HopmanusosanHas] 250 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C  oTOXKEHaA 270 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C sakanéwHan u HopmanusosanHas| 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25

HuskonurnpoBaHHas cTanb 1 CTanbHOE NNTbE | OTOMXKEHAA 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

. 3aKanéHHaa n HOpManu3oBaHHasa 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHas 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-017 0,10-0,20
3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHas 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

BbicokonurmposaHHas CTanb, OTOXKEHasA 200 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

VHCTpyMeHTanbHas CTafb, CTanbHOe UTbé | 3aKanéHHas 1 HopManu3oBaHHas 325 0,03-010 0,05-0,14 0,08-014 0.10-017 0,10-0,20

Hepxasetowas ctanb n depprTHaA / MaHTEHCHUTHARA, OTOXKEHaA 200 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

CTANBbHOE MUThE beppuTHan, 3akaneHHas 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10:0,18 0,12:0,20

HepxaBelowas ctanb n ayCTeHUTHaA 1 aycTeHnTHO-deppuTHas / | 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

CTanbHOEe NUTbHE ¢epp|/|THa$| 3aKanéHHana 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,10-0,18

YyryH NepanTHbIN, peppuTHas 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25
NepANTHbIA, MaHTEHCUTHASA 200-260 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

250-320 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

YyryH € WapoBmaHbIM rpadutom dbeppuTHas 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22
NepANTHbI 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

KoBKnit uyryH depputHas 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
I'Iepﬂl/ITHbIVI 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

AnloMUHVBbIE CMiNaBbl, 06pasyiolne He nojiBepeHHble TepMoobpaboTke 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0.25
TepmoobpabaTbiBaemble,

CANBHYIO CTPYXKY TepMooBpaGOTaHHble 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-025

JInTelHble anioM1HVIBbIE Cnasbl < 12% Si, TepMmoobpaboTaHHble 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12:0,22 0,14-0,25
<12% Si, Izzngggzgz':::::b'e’ 920 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
<12% Si, ::pﬁf:gg;e;i:'e 130 - 0,06-0,16 0,10:0,18 0,12:0,22 0,14-0,25

Mepnb 1 MefHble crnaBbl CBMHLOBbIE cnnaBbl Pb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

(BpoH3a, NlaTyHb) TNatyHb, 6poH3a 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
AntomuHnBan 6p0H3a 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Meppb 1 aneKTponUTUYECKasa Mefb 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Hemetannununckue marepuanbl Msrkue nnacTuku - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Teepable NNacTkm - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Tseppan pesvHa - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

KaponpouHble cnnasbl HaocHoBe Fe  OTOXXEHble 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

YNPOYHEHHble 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ha ocHoBe Ni  OTOMXKEHble 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
HaocHoBe CO  nuTMBbIE 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
OTOMKEHbIE 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

TvTaHOBbIE CMNaBbl, BbICOKONPOYHbIE YncToin TUTaH 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Anboa - Beta - cnansbl, Tepmoo6paboTaHHble 200-300 - 0.05-0.12 0,08-012 0.10-0,15 0,10-0,20

3aKaneHHble cTanu 3aKanéHHasa 1 Hopmany3oBaHHas 300-400 - - - - -
3aKanéHHaa N HopManusoBaHHasa 400-500 - - - - -

BbICOKONMPOYHbIN YyryH nuTbé 400 - - - - -

JInTbE NoBbILIEHHOW TBEPAOCTH 3aKanéHHasa N HopManusoBaHHasn 55 HRC - - - - -

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
3 'I 2 The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation. 3 1 2
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WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte

Wendeschneidplatten-Bohrer

ISO

% Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
=

Werkstoff 1:,, § E o - -
2 = - 2 z g
1]

Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C gegliiht 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C gegliht 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C vergiitet 250 180-250 200-280 180-250 -
ca. 0,75% C gegliht 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C vergiitet 300 180-240 200-270 200-270 - -

Niedrig legierter Stahl gegliht 180 200-280 220-300 200-280 - -

und Stahlguss vergltet 275 180-220 200-250 180-250 - -
vergitet 300 160-220 180-250 180-220 - -
vergitet 350 120-200 160-220 120-200 - -

Hochlegierter Stahl und hochlegierter | gegliiht 200 140-220 200-275 140-220 - -

Werkzeugstahl und Stahlguss gehartet und angelassen 325 120-160 130-180 120-160 - -

Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 180-250 200-280 180-250 - -

und Stahlguss martensitisch, vergutet 300 100-150 120-170 100-150 - -

Nichtrostender Stahl austenitisch und austenitisch / 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150

und Stahlguss ferritisch, abgeschreckt 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100

Grauguss perlitica, ferritisch 150-200 - 180-280 - - -
perlitica, martensitisch 200-260 - 160-260 - - -

250-320 - 150-250 - - -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 160 - 120-190 - - -
perlitica 250 - 100-180 - - -

Temperguss ferritisch 130 - 140-210 - - -
perlitica 230 - 100-150 - - -

Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 60 - - - 200-500 -
aushértbar, ausgehértet 100 - - - 200-500 -

Aluminium-Gusslegierungen =< 12% Si, ausgehartet 75 - - - 200-500 -
= 12% Si, aushértbar, ausgehartet 90 - - - 200500 -
<12% Si, nicht aushértbar 130 - - - 200-500 -

Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 110 - - - 250-350 -

(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 90 - - - 180-240 -
Aluminiumbronze 150 - - - 180-240 -
Kupfer und Elektrolytkupfer 60 - - - 180-240 =

Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - 50-180 -
Faserverstarkte Kunststoffe - - - 50-150 -
Hartgummi - - - 50-200 -

Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 200 - - 20-80 - 20-40

ausgehaértet 280 - - 20-80 - 20-40
Ni- oder gegliht 250 - - 20-80 - 20-40
Co-Basis gegossen 320 - - 20-80 - 20-40
ausgehaértet 350 - - 20-80 - 20-40

Titanlegierungen Rein-Titan 150-200 - - 40-100 40-120 30-80

Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 200-300 - - 40-100 40-120 30-80

Geharteter Stahl gehartet und angelassen 300-400 - - - - -
gehértet und angelassen 400-500 - - - - -

Hartguss gegossen 400 - - - - -

Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC - - - - -

3.13
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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WERKZEUGE

Recommanded cutting datas

Short hole with indexable insert

ISO

0 Cutting speed Vc [m/min]
Material E o
=+ 8 g g = g
ge E £ S = £
m 2
Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C annealed 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C hardened and tempered 250 180-250 200-280 180-250 -
ca. 0,75% C annealed 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C hardened and tempered 300 180-240 200270 200-270 - -
Low alloyed steel annealed 180 200-280 220-300 200-280 - -
and cast steel hardened and tempered 275 180-220 200-250 180-250 - -
hardened and tempered 300 160-220 180-250 180-220 - -
hardened and tempered 350 120-200 160-220 120-200 - -
High alloyed steel, high alloyed tools- | annealed 200 140-220 200-275 140-220 - -
teel and cast steel hardened and tempered 325 120-160 130-180 120-160 - -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 200 180-250 200-280 180-250 - -
cast steel martensitic, hardened and tempered 300 100-150 120-170 100-150 - -
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150
cast steel chilled 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100
Cast iron pearlitic, ferritic 150-200 - 180-280 - - -
pearlitic, martensitic 200-260 - 160-260 - - -
250-320 - 150-250 - - -
Cast iron with nodular graphite ferritic 160 - 120-190 - - -
pearlitic 250 - 100-180 - - -
Malleable cast iron ferritic 130 - 140-210 - - -
pearlitic 230 - 100-150 - - _
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 60 - - - 200-500 -
heat treatable, heat - treated 100 - - - 200-500 -
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 75 - - - 200-500 -
< 12% Si, heat treatable, hardened 90 - - - 200-500 -
< 12% Si, not heat treatable 130 - - - 200-500 -
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 110 - - - 250-350 -
( brass / bronze ) Brass, bronze 90 - - - 180-240 -
Aluminium bronze 150 - - - 180-240 -
Copper and electrolyte copper 60 - - - 180-240 =
Non ferrous materials Duroplastics - - - 50-180 -
Re - inforced plastics - - - 50-150 -
Hard rubber - - - 50-200 -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 200 - - 20-80 - 20-40
heat - treated 280 - - 20-80 - 20-40
Ni- or annealed 250 - - 20-80 - 20-40
Co based  casting 320 - - 20-80 - 20-40
heat - treated 350 - - 20-80 - 20-40
Titanium alloys, high strength Pure titan 150-200 - - 40-100 40-120 30-80
Alpha- and Beta- alloys, hardened 200-300 - - 40-100 40-120 30-80
Hardened steel hardened and tempered 300-400 - - - - -
hardened and tempered 400-500 - - - - -
Hard cast iron casting 400 - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 55 HRC - - - - -

3.14
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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WERKZEUGE

Pexumbl pe3aHun

CBeprieHrie KOPOTKMX OTBEPCTUIN CMEHHBIMY NTACTUHAMM

ISO

° CKOpOCTb pe3aHns [m/min]
Marepuan ce o o o
g2 3 5 5 ° =
gt E: % % e %
25
HuskonurmposaHHas ctanb 1 ctanbHoe NuTbé | ca. 0,15% C OTOXKEHAA 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C OTOXKEHasA 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C sakanénHas n HopmanusosanHas] 250 180-250 200-280 180-250 -
ca. 0,75% C  oToxkéHana 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C 3akanénHas n HopmanuzosanHas] 300 180-240 200-270 200-270 - -
HuskonurnpoBaHHas cTanb 1 CTanbHOE NNTbE | OTOXKEHAA 180 200-280 220-300 200-280 - -
3aKanéHHasa 1 HopManunsoBaHHas 275 180-220 200-250 180-250 - -
3aKanéHHasa N HopManmnsoBaHHas 300 160-220 180-250 180-220 - -
oTOXEHan 350 120-200 160-220 120-200 - -
BbicokonuruposaHHas ctanb, OTOXKEHAA 200 140-220 200275 140-220 - -
VIHCTpYMeHTanbHas CTanb, CTasbHOE INTbE 3aKanéHHas 1 HopMan13oBaHHas 325 120160 130-180 120-160 - -
HepxaBselowas ctanb n depprTHaA / MaHTEHCHUTHARA, OTOXKEHaA 200 180-250 200-280 180-250 - -
CcTanbHoe nuTbe (beppuTHas, 3aKaneHHas 300 100-150 120-170 100-150 - -
Hepiaselowan ctanb n ayCTeHUTHaA 1 aycTeHUTHo-GeppuTHaa / | 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150
CTanbHoe NnTbé beppuTHan 3aKanéHHaa 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100
YyryH nepAuTHbINA, GeppuTHas 150-200 - 180-280 - - -
NepsINTHbIN, MaHTEHCUTHaA 200-260 - 160-260 - - -
250-320 - 150-250 - - -
YyryH C WapoBuaHbIM rpadpmTom beppuTHaa 160 - 120-190 - - -
nepnNTHbIN 250 - 100-180 - - _
KoBkuin uyryH deppuTHan 130 - 140-210 - - -
nepanNTHbIN 230 - 100-150 - - -
AnlomMUHVBbIE CriNaBbl, 06pasyiolmne He no/iBepeHHble TepMoobpaboTke 60 - - - 200-500 -
Tepmoob6pabaTbiBaemble,
CIMBHYIO CTRYKKY TepMoobpaboTaHHble 100 B B - 200-500 -
JInTelHble anioM1HVBbIE Cnasbl < 12% Si, TepMmoobpaboTaHHble 75 - - - 200-500 -
TepmoobpabaTbiBaembie,
=12%Si TegMOOGEaGOTaHHbIe ' 90 - - - 200500 -
< 12% Si, ::pr;:;g;z’:;:le 130 - - - 200-500 -
Mepb 1 MefHble cnnasbl CBUHLOBbIE cnnaBbl Pb > 1% 10 - - - 250-350 -
(BpoH3a, JlaTyHb) NatyHb, 6poH3a 90 - - - 180-240 -
AntomnHuBan 6poH3a 150 - - - 180-240 -
Mepb 1 aneKTponUTUYECKasa Mefb 60 - - - 180-240 -
HemeTannuuuckne matepuanbi Msrkue nnactukn - - - 50-180 -
TBepFlble nnacTukun - - - 50-150 -
TBeppas pesunHa - - - 50-200 -
’KaponpouHble cnnasbl HaocHoBe Fe  OTOXEHble 200 - - 20-80 - 20-40
YNPOYHeHHble 280 - - 20-80 - 20-40
Ha ocHoBe Ni  OTOXKEHble 250 - - 20-80 - 20-40
Ha ocHoBe CO  nuTUBbIE 320 - - 20-80 - 20-40
OTOXMEHble 350 - - 20-80 - 20-40
TuTaHOBble CMNaBbl, BbICOKOMPOYHbIE YncToiit TUTAH 150-200 - - 40-100 40-120 30-80
Anboa - Beta - cnangbl, TepmoobpaboTaHHbie 200-300 - - 40-100 40-120 30-80
3aKaneHHble ctanu 3aKanéHHasA 1 HopManun3oBaHHaa 300-400 - - - - -
3aKanéHHaa 1 HopManusoBaHHasa 400-500 - - - - -
BbICOKONMPOYHbIN YyryH nuTbé 400 - - - - -
JInTbE NoBbILIEHHOW TBEPAOCTH 3aKanéHHasa N HopManusoBaHHan 55 HRC - - - - -

3.15

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
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ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area

WERKZEUGE
ISO - O6bnacT npuMeHeHns

15O Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneids toff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application
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Anwendungshinweise
Application reference

WERKZEUGE
MpriMepbl TPUMeEHeHNA

Fir stehende und rotierende Anwendungen = WSP-Bohrer mit gedralltem Spanraum
For stationary and rotating applications => Short hole drill with spiral flutes
Mpw BpaLyaloLLeMcs 1 HeBpaLLaoLWemMca UHCTPYMEHTe - CBepneHune HernyboKmx OTBepCTUin

- gedrallter Spanraum /S piral flutes / CnupanbHble KaHanbl

+ geringe Durchbiegung / Reduced deflection / MHMManbHoe OTKNOHEHWE NPU CBEPREHNN

« optimaler Spanetransport / Optimum swarf evacuation / OnTumanbHas 3BaKkyaLUns CTPYKKM

- auftretende Querkréfte werden problemlos aufgenommen /low axial cutting forces / Huskne cunbl pesaHus

Bei stabilen Verhdltnissen und geraden Werkstickoberflichen kann mit vollem Bei Bohrereintritt in konvexe Werkstiickoberflichen schneidet die Zentrums platte
Vorschub angebohrt werden ( Schnittdatentabelle siehe Seite 3.10 - 3.15) zuerst. Im Normalfall ergeben sich keine Schwierigkeiten beim Anbohren.

If stable clamping and straight workpiece surface is available, given feed rate can be By entering convex surfaces the center indexable insert will cut first. Normally no difficul-
applied ( cutting datas refer to page 3.10 - 3.15) ties will come up when starting drilling.

Mpu cTabunbHOM GpUKCaLMK 3aroTOBKM U NPU CBEPIIEHN MPAMOI MOBEPXHOCTU BbIGUPaliTe PEXMMbI, IMpu cBepneHwe BbINYKOi NOBEPXHOCTY LieHTpabHaA NNacTHa AoMa HaunHaTb pe3aHue NepBoil.
yKa3aHHbleHa cTp. 3.10-3.15 3To obecneunT HopMasnbHoe CTapToBOE 3aCBepNMBaHNe.

.

Beim Bohrereintritt in schrage und konkave Werkstiickoberflachen schneidet die AuBenplatte zuerst. Es wird empfohlen, den Vorschub beim Anbohren um ca.30-50% zu reduzieren.
By entering angled and concave surfaces the outer indexable insert will cut first. We recommend to reduce feed rate by 30-50% when starting drilling.
Mpu ceBepneHnn NoA yrnom BHeLHAA NNacTUHAa JOMKHa HaunHaTb pe3aHune nepsoii. Mbl pekomeHayem npu 3TOM CH3MTb nofady Ha 30 - 50% Ha HauanbHOM 3Tane 3acBepnrBaHUA.

‘

[
§

Beim Bohrereintritt in die Querbohrung den Vorschub reduzieren. Beim Bohreraustritt an schragen Werkstickoberflichen den Vorschub um
Bei durchgehenden Querbohrungen nach Méglichkeit von beiden Seiten bohren. 30-50% reduzieren.

By entering crossholes feed rate should be reduced, through cross holes should be drilled By break through into angled surfaces reduce feed rate with 30-50%.

from both sides. Mpw BbIXOAE CBEPNa NO HAKNOHHOI MOBEPXHOCTY Mojjady Heo6XoANMO YMeHbLINTL Ha 30 - 50%

I'lpvl CBepsieHNn nepeceKarLwmnxca OTBepCI'VII"'I nofaya foNXHa 6bITb YMeHblLUeHa.

R ———
—
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Anwendungshinweise
Application reference

WERKZEUGE
BapI/IaHTbI npumMmeHeHnA
Bohren ins Volle Bohren ins Volle auBBer Mitte
Drilling into solid Drilling into solid off center
CBepreHyie B CMIOWHOM MaTepuane CBepreHye B CMJIOWHOM MaTepuane co CMeLeHHbIM LleHTPOM

Xmax

Léangsdrehen aullen Ldangsdrehen innen
E xternal turning Internal turning
Hapy»xHsaa obpaboTka BHyTpeHHAA o6paboTka

apmax = 0,2 x Inkreis Wendeplatte (d) apmax = 0,2 x Inkreis Wendeplatte (d)
apmax= 0,2 x |.c. indexable insert (d) apmax= 0,2 x |.c. indexable insert (d)
ap max = 0.2X ANVHHY rpaHn NnacTuHbl (d) ap max = 0.2X ANVHHY rpaHn NnacTuHel (d)
Plandrehen
Facing K ihlmitteldruck / Coolant pressure / lasnenne COX
CHATne dackn 6
@ 37,0
@ 23,0 mm mm <@ 37,0 mm
{ — ) 5
- - 2 4
v
=
I
v
3
©
=
<
M 3
ca 1/4D S
@
ap s
=
S 2
apmax = 0,3 mm bei Inkreis Wendeplatte (d) g
0,3 mm with l.c. indexable insert (d)
0.3 mm npu AnvMHHE rpaHy nnacTuHbl (d)
d=55mm,d=6mm,d=8mm
1
apmax = 0,6 mm bei Inkreis Wendeplatte (d)
0,6 mm with l.c. indexable insert (d)
0.6 mm Npw AAMHHe rpaHu nnactuHbl (d)
d=10mm,d=12mm

20 40 60 80

Liter pro Minute / Litre per minute / Pacxog (nutp/muH.)

Alle Abmessungen in mm

3.18 Dinensons nmm 3.18



WERKZEUGE

Anwendungshinweise
Application reference
BapuaHTbl npriMeHeHnn

Wendeschneidplatten-Bohrer

Maximaler Verstellbereich x,,,, beim Bohren auBBer Mitte.

S hort hole drill with indexable inserts Maximum diameter range x,,,, when drilling off center.

CBepﬂeHI/Ie KOPOTKNX OTBepCTI/IVI MaKcuManbHbIN fMamMeTp  Xmax CO CMELLeHVeM LieHTpa

CMEeHHbIMW M1aCTUHaMIn

Bohrerdurchmesser Wendeschneidplatten - Durchmesser Bohrungsdurchmesser

Tool diameter Diameter - indexable insert Xmax Hole-diameter achieveable

[nameTp NHCTPyMeHTa [lnameTp CMeHHbIX MNACTUH Monyvaemblii ArameTp

[mm] [mm] [mm] [mm]

14 5,5 2,0 18,0
15 5,5 1,8 18,6
16 5,5 1,5 19,0
17 5,5 1,2 19,4
18 6,0 2,0 22,0
19 6,0 1,8 22,6
20 6,0 1,6 23,2
21 6,0 1,3 23,6
22 6,0 1,0 24,0
23 6,0 0,8 24,6
24 8,0 2,3 28,6
25 8,0 2,2 29,4
26 8,0 2,0 30,0
27 8,0 1,8 30,6
28 8,0 1,6 31,2
29 8,0 1,5 32,0
30 10,0 3,2 36,4
31 10,0 3,2 37,4
32 10,0 3,2 38,4
33 10,0 3,0 39,0
34 10,0 2,7 39,4
35 10,0 2,5 40,0
36 10,0 2,2 40,4
37 10,0 1,9 40,8
38 12,0 3,5 45,0
39 12,0 3,3 45,6
40 12,0 3,0 46,0
41 12,0 2,8 46,6
42 12,0 2,5 47,0
43 12,0 2,3 47,6
44 12,0 2,0 48,0
45 12,0 1,9 48,8
46 12,0 1,8 49,6
47 12,0 1,5 50,0
48 12,0 1,4 50,8
49 12,0 1,2 51,4
50 12,0 1,0 52,0
51 12,0 0,7 52,4
52 12,0 0,6 53,2
53 12,0 0,5 54,0

Bei maximaler Verstellung xmax
wird die Bohrung Dmax = D + 2Xxmax.

Achtung:

Beim Bohren auller Mitte ist der radiale
Krafteausgleich nicht mehr gegeben -
Instabilitat!

Zuldssige Vorschiibe bei xmax :

f ~ 0,05 bis 0,08 mm.

The maximum hole diameter xmax
one can drill Dmax = D + 2Xmax.

Attention:

When drilling off-center the radial forces
are not in equilibrium - less stable!
Max. feed for the largest value of xmax :
f ~ 0,05 bis 0,08 mm.

X max

t I

Vorschubrichtung
Direction for feed rate
HanpasneHuve nopaum

MaKcmmanbHbIV fuaMeTp OTBEPCTMA Xmax
NONy4YeHHOro 3TUM CBEPSIOM PaBeH: Dmax
=D + 2 X max.

BHuMaHwme:

[Mpwn cBEpNeHMn CO CMEeLLEHHbIM LIEHTPOM
pagvanbHaa cocTaBnAlLLan CUbl pe3aHna
HMYEM He ypaBHOBELLEHaA - HU3KasA CTabUNbHOCTb.
MaKcMMarnbHaa nogaya Ana Xmax :

ot~ 0,05 pgo 0,08 mm.

D max

N5

Alle Abmessungen in mm

3 1 9 Dimensions in mm
. Pa3mepbl yKasaHbl B M
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Notizen
ARNO® Notes
WERKZEUGE Note
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Mini-solid carbide tooling
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Halter / Holder / epxaBKkn
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Systemvorstellung
® ®
ARNO System introduction SHARK-CUT
WERKZEUGE
OnucaHue ccTembl

DREHEN und BOHREN mit nur 1 Werkzeug! Turning and boring with only 1 tool!
BO3MOXHOCTb CBEPNEHNA 1 TOKAPHON 06PabOTKN OQHUM MHCTPYMeHTOM!

SHARK-CUT" Mini >@ 4 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

Drilling with flat bottom face
3acBepnvBaHme (OTBEPCTME C MIIOCKMM AHOM)

Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas obpaboTka

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles
O6paboTka BHYyTpeHHero npoduns

&

Drehen von AuBenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTka Hapy»kHoro npoduna

SHARK-CUT" Standard

Bohren ins Volle mit ebenem
<z Bohrungsgrund
Drilling with flat bottom face

15xD 3acBepnvBaHme (OTBEPCTME C MIIOCKMM JHOM)

t Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBasa 06paboTka

2,25x D

O6paboTka BHYyTpeHHero npodunsa

Drehen von AuBenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTka Hapy»kHoro npoduna

v

4

. 2-schneidig / 2 flute /2 nnactibl 2@ 12 mm
SHARK-CUT" Rebore - Pacceepnvsanne 3-schneidig / 3 flute /3 nnactuHbl =@ 24 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

225 %D Drilling with flat bottom face
22 X U PaccBepnuBaHne oTBEPCTUI C NIOCKUM JHOM
2-schneidig
2 flute
2 MNACTVHBI Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas obpaboTka
2,25 x D, Drehen von Innenkonturen
3-schneidig Turning of internal profiles
3 flute O6paboTka BHYyTpeHHero npoduns
3 NAACTUHbI

Drehen von AuBenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTKa BHyTpeHHero npoduna

y - Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles

4.2 4.2



Systemvorstellung, Nutzen
ARNO® System introduction SHARK-CUT’
WERKZEUGE

OnuncaHne cnctembl

Vorteile des SHARK-CUT -Systems /Advantages of the Shark-Cut system /
OcobeHHocTn cnctembl SHARK-Cut

>>  Erzeugt ebenen Bohrungsgrund
Produces a flat bottom hole
Mo3BonsAeT nosyyaTb OTBEPCTUA C MAOCKMAM JHOM

>>  Problemldser bei fehlenden Werkzeugpldatzen an der Maschine
Problem solver for ins ufficient machine tool posts
TpebyeT MUHUMYM NO3MLMIA UHCTPYMEHTa Ha 060PYLOBaHNN

>>  Weniger Programmieraufwand
Less programming
MeHbLue TpeboBaHUi1 MO NPOorpamMmHOMy obecrneyeHuto

>>  Kirzere Riustzeiten. Reduzierte Voreinstellzeiten
Shorter set-up times. Reduced pre-setting times
CHMXeHHOoe Bpema HaCTPONKM NHCTPYMEHTa

>>  Reduzierte Lagerhaltung von Werkzeugen und Wendeschneidplatten
R educed stock-keeping costs for tools and indexable inserts
TpebyeTca MeHbLUe NO3ULMIA UHCTPYMEHTA Ha CKnage

>>  Geringere Kosten fir die Werkzeugbeschaffung
Lower tool purchasing costs
CHWXeHuie 3aTpaT Ha 3aKynKy AepaBokK

Alle Abmessungen in mm

4.3 e pamena s 4.3



ARNO°®

Bezeichnungssystem
Designation system
Cuctema obo3HaueHue

SHARK-CUT’

SHARK-CUT" Mini- MyHuM-pe3Lbl MOHONINTHbIE

SC 04

SHARK-CUT" Nenn- Rechts/Links Nutzlange Gedrallter Spanraum
durchmesser Right/Left Max.Depth Spiral Flute
Diameter Mpasbiii/nesbin Makc. rny6uHa CnupanbHbli KaHan
[nametp

SP

ol 016

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHas cepus

SC 16

SHARK-CUT’ Nenn- Rechts/Links Nutzldange Gedrallter Spanraum
durchmesser Right/Left Max.Depth Spiral Flute
Diameter MpaBbiii/nesbiit Makc. rny6uHa CnupanbHblil KaHan
[nametp

R/L B

0036 SP

SHARK-CUT" Rebore - PacceepnuBaHue

SCR @ 24 1

2

03

o 0054

SHARK-CUT" Nenn- D min. Rechts Anzahl der Nutzldnge
Rebore durchmesser  Min.hole schneidend Schneiden Max.Depth
Diameter D muHumanbHoro Right hand Ne of flutes Makc. rny6uHa
Hnametp oTBepcTUA cutting Konuyectso
MpaBocTo- nnacTuH
poHuvie

SHARK-CUT® Wendeschneidplatten / Inserts / [TnactuHbl

WSP-Bezeichnung gemal3 ISO-Norm
ISO code
Mapkunposka no ISO

LPET 080304FN

o AW

Geometrie Sorte
Geometry Grade
leomeTpua Cnnas

A

LU

Geometrie Sorte
Geometry Grade
leomeTpua Cnnas
WSP-Grole

Insert size

Pazmep nnactvH

WSP-GroBRe
Insert Size
Pa3mep nnactunH

Spanraum
gerade
Straight Flute
Mpamoi KaHan

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Bce pa3mepbl B MM

4.4



Werkzeugauswahl
® ®
ARNO Tool options SHARK-CUT
WERKZEUGE
BapuaHTbl fepaBoK

SHARK-CUT® Mini-MuHun

2,25xD @ 4,0-80mm 4.6

4x D @ 4,0-80mm

o

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHas cepus

1,5x D @ 8,0-32,0mm 4.7 - 4.9
2,25xD @ 8,0-32,0mm
- 3xD @ 8,0 -32,0 mm Densimet

SHARK-CUT® Rebore - PacceepnmBaHue
2-schneidig / 2 flute / 2 nnacTuHbl

2-schneidig / 2 flute / 2 nnacTuHbl 4.10

2,25xD @ 12,0-50,0 mm

SHARK-CUT" Rebore - PacceepnmBaHue
3-schneidig / 3 flute /3 nnacTuHb

3-schneidig / 3 flute / 3 nnacTuHb 4.11

2,25x D @ 24,0-50,0 mm

v

SHARK-CUT" Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble NNaCcTUHbI

|-

LPET 4.12-4.13

LPNT

Alle Abmessungen in mm

4.5 e pamena s 4.5



SHARK-CUT® Mini-MwuHn

WERKZEUGE
Vollhartmetall-Schneideinsatz mit innerer Kihlmittelzufuhr 2,25xD @4-8mm
Solid carbide cutter with internal cooling supply
MoHonuTHble TBepAoCnaBHble pesLbl C BHyTpeHHUM nogsogom COXK 4 xD D 4-8mm
S ! §
a . [a)
- ISP IES Q
2
( ! Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Moka3zaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEeHne
Grundhalter / Holder / Pe3upbl
Bezeichnung Sorten / Grades / Qualita
Designation @D 1) D1 I1 IZ f r beschlcchnt::ghlcﬁ‘aet:d/ unbescglecahrtsi;:g::ated/
0O603HaveHne 9 E o o
a2 = ~ g
<< << < <<
SC 04 R/L -009S P 4 6 35 9,00 2,0 0,2 PY
SC 04 R/L -009SP-ALU 4 6 35 9,00 2,0 0,2 PY
SC 04 R/L -0165P 4 6 41 16,00 2,0 0,2 P
SC 04 R/L-016SP-ALU 4 6 41 16,00 2,0 0,2 PY
SC 05 R/ -011SP 5 6 37 11,25 2,5 0,2 P
SC 05 R/L-011SP-ALU 5 6 37 11,25 2,5 0,2 PY
SC 05 R/L -020SP 5 6 45 20,00 2,5 0,2 P
SC 05 R/L -020SP-ALU 5 6 45 20,00 2,5 0,2 PY
SC 06 R/L -013SP 6 8 38 13,50 3,0 0,2 PY
SC 06 R/L-013SP-ALU 6 8 38 13,50 3,0 0,2 PY
SC 06 R/L -024SP 6 8 49 24,00 3,0 0,2 PY
SC 06 R/L -0245P-ALU 6 8 49 24,00 3,0 0,2 PY
SC 07 R/L -0155P 7 8 42 15,75 3,5 0,2 PY
SC 07 R/L-0155P-ALU 7 8 42 15,75 3,5 0,2 PY
SC 07 R/L -0285P 7 8 53 28,00 3,5 0,2 PY
SC 07 R/L -0285P-ALU 7 8 53 28,00 3,5 0,2 PY
SC 08 R/L -0185P 8 8 45 18,00 4,0 0,2 PY
SC 08 R/L-0185P-ALU 8 8 45 18,00 4,0 0,2 PY
SC 08 R/L -032SP 8 8 57 32,00 4,0 0,2 PY
SC 08 R/L -0325P-ALU 8 8 57 32,00 4,0 0,2 PY
Adapter
Holder
Apantep
J 1 , |
— &~ HOE + 8
L J
L
NEN
l5
Ly
Grundhalter / Holder / Oepxatenu
Bezeichnung Klemmschraube
Designation @ D, @ D, @ D, I I, I3 Clamping screw
0O603HavyeHne BuHT
SC AD20-06 6 20 25 65 14 18 7897990
SC AD20-08 8 20 25 65 14 18 7897990

Alle Abmessungen in mm

4 6 Dimensions in mm 4 6
* 0O603HaueHMe B MM .



WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CtaHgapTHble

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / Ceepnenue otsepctuii pasmepamu gol,5 x D

[ —

@D

vl f N\

N\
@D,

A

@8-32mm

| 1 Rechte Ausfiihrung abgebildet

Grundhalter / Holder / lep>aBku

= Right-hand execution shown
IMoka3aHo NPaBOCTOPOHHeE NCMIONHEHNe

Bezeichnung

Wendeschneidplatte

Designation @D @ D, @ D, (B I, f Inserts

0O603HaveHne MnacTuHbl
SCO8R/L-0012G-04 * 8 12 - 80 12,0 4,0 LPET /LPNT 0401....
SC10R/L-0015G-05 10 12 - 90 15,0 5,0 LPET /LPNT 0502....
SC12R/L-0018G-06 12 16 - 100 18,0 6,0 LPET /LPNT 0602....
SC14R/L-0021G-07 14 16 - 110 21,0 7,0 LPET /LPNT 0703....
SC16R/L-0024G-08 16 20 - 125 24,0 8,0 LPET /LPNT 0803....
SC18R/L-0027G-09 18 25 - 135 27,0 9,0 LPET /LPNT 09T3....
SC20R/L-0030G-10 20 25 - 150 30,0 10,0 LPET /LPNT 10T3....
SC25R/L-0038G-13 25 32 - 180 37,5 12,5 LPET /LPNT 1304....
SC32R/L-0048G-17 32 40 - 200 48,0 16,0 LPET /LPNT 1705....

*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS:

Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte.

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert
Lefthand holder - Left-hand indexable insert.

* MpaBOCTOPOHHAA AepaBKka - NPaBOCTOPOHHAA NNacTuHa
J1eBOCTOPOHHAA [lepKaBKa - IeBOCTOPOHHAA NacTuHa

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.
MpumeyaHne: KomnnekTbl 3anacHbIX YacTen Ha cTp. 4.33

Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

NHOOPMALNA:
[lep>xaBKa KOMMNEKTYeTCA BUHTaMI 1 HABOPOM 3amacHbIX BUHTOB,
HO nocTaenseTcs 6e3 Knioya.

Alle Abmessungen in mm

4 7 Dimensions in mm
. Bce pa3mepbl B MM
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WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHas cepus

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / CsepneHue otsepctuii pasmepomao 2,25 x D @ 8 - 32 mm

[}
A o ﬁ A
o L f ) ala
&V o % [ &W IS
A |
I,
=} l = B |3 o
] ! = Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
MokasaHo NPaBoOCTOPOHHEE NCNONHEHNE
Grundhalter / Holder / lep>aBku
Bezeichnung Wendes chneidplatte
Designation @D @ D, @ D, (B I, Iy f Inserts
O603HaueHne MnactuHbl
SCO8R/L-0018SP-04 * 8 10 12 60,0 18,0 38 4,0 LPET /LPNT 0401....
SC10R/L-0023SP-05 10 12 16 69,5 22,5 42 5,0 LPET /LPNT 0502....
SC12R/L-0027SP-06 12 16 20 78,0 27,0 45 6,0 LPET /LPNT 0602....
SC14R/L-0032SP-07 14 16 20 83,5 31,5 45 7,0 LPET /LPNT 0703....
SC16R/L-0036SP-08 16 20 25 94,0 36,0 50 8,0 LPET /LPNT 0803....
SC18R/L-0041SP-09 18 25 32 109,5 40,5 56 9,0 LPET /LPNT 09T3....
SC20R/L-0045SP-10 20 25 32 111,0 45,0 56 10,0 LPET /LPNT 10T3....
SC25R/L-0057SP-13 25 32 40 129,0 56,5 60 12,5 LPET /LPNT 1304....
SC32R/L-0072SP-17 32 40 50 158,0 72,0 70 16,0 LPET /LPNT 1705....
*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS:
Linker Halter — Linke Wendeschneidplatte. Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert INFORMATION:
Lefthand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.
* [paBOCTOPOHHAA AepaBKa - MPaBOCTOPOHHIE NAaCTUHbI MHOOPMALIMA:
ﬂEBOCTOpOHHﬂH AeprKaBKa - IeBOCTOPOHHME NAACTUHbI ,D,epx(aBKa KOMMNEKTyeTCA BUHTaMn 1 HaﬁOpOM 3anacHbIX BUHTOB, HO
He KOMMNEKTYeTCA KNo4YoM
Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.

MpumeyaHne: KomnnekTbl 3anacHbIX YacTen Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

4 8 Dimensions in mm
. Bce pa3mepbl B MM
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WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHan cepus

TBEPOOCTUTABHbIE

Bohrtiefen bis / Drilling depth

up to / CBepneHue oTeepcTuii pasmepom go 3 X D

Grundhalter / Holder / lep>aBku

@8-32mm

| m
; I qunos?
IR — P Lo,
Q| \AbS e
‘ Q_A % | ) 4 crena
- 2 o

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Right-hand execution shown
IMoka3aHo NPaBOCTOPOHHeE UCMIONHEHNE

Bezeichnung

Wendeschneidplatte

Designation @D @ D, @ D, (B I, f Inserts

0O603HaveHne MnacTuHbl
SCO8R/L-0024SP-04 * 8 12 - 80,0 24,0 4,0 LPET /LPNT 0401....
SC10R/L-0030SP-05 10 12 - 85,0 30,0 5,0 LPET /LPNT 0502....
SC12R/L-0036SP-06 12 16 - 95,0 36,0 6,0 LPET /LPNT 0602....
SC14R/L-0042SP-07 14 16 - 100,0 42,0 7,0 LPET /LPNT 0703....
SC16R/L-0048SP-08 16 20 - 110,0 48,0 8,0 LPET /LPNT 0803....
SC18R/L-0054SP-09 18 25 - 125,0 54,0 9,0 LPET /LPNT 09T3....
SC20R/L-0060SP-10 20 25 - 130,0 60,0 10,0 LPET /LPNT 10T3....
SC25R/L-00755P-13 25 32 - 150,0 75,0 12,5 LPET /LPNT 1304....
SC32R/L-0096SP-17 32 40 - 185,0 96,0 16,0 LPET /LPNT 1705....

*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS:

Linker Halter — Linke Wendeschneidplatte.

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert
Left-hand holder - Left-hand indexable insert.

* npaBOCTOpOH HAA AepKaBKa - NPaBOCTOPOHHME NMIacTUHbI
ﬂeBOCTOpOHHﬂﬂ AeprKaBKa - IeBOCTOPOHHME NAACTUHbI

Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

VHOOPMALINA:
[lepaBKa KOMMNEKTYeTCA BUHTOM 1 HA60POM 3anacHblX BUHTOB,
HO nocTaeniAeTca 6e3 Knoya.

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.
MpumeuyaHme: Habopbl 3anacHbIX YacTel Ha cTp. 4.33
Alle Abmessungen in mm
4 9 Dimensions in mm 4 9

Bce pa3mepbl B MM



2-schneidig

SHARK-CUT"® Rebore - PaccBepnusaHue 2 flute
WERKZEUGE
2 NNacTUHbI
Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / CeepneHue otsepctuii rnyéuHoin 2,25 x D @12-50mm

i

I
v, Y % ==
7 R SSRGS
s
7 Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
MokasaHo NPaBoOCTOPOHHEE NCNONHEHNE
Grundhalter / Holder / lep>aBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @Dimn @D: ©@Ds I I, Is f 2 Inserts
O603HaueHne MnacTuHbl
SCR 1204 R02-0027G04 * 12 4 16 20 82 27 37 5 2 LPET /LPNT 0401....
SCR 1305 R02-0029G04 * 13 5 16 20 84 29 39 6 2 LPET /LPNT 0401....
SCR 1406 R02-0032G04 * 14 6 16 20 86 32 41 7 2 LPET /LPNT 0401....
SCR 1507 R02-0034G04 * 15 7 16 20 88 34 43 8 2 LPET /LPNT 0401....
SCR 1606 R02-0036G05 16 6 20 25 97 36 47 7 2 LPET /LPNT 0502....
SCR 1707 R02-0038G05 17 7 20 25 99 38 49 8 2 LPET /LPNT 0502....
SCR 17575 R02-0039G05 17,5 7,5 20 25 101 39 51 8,5 2 LPET /LPNT 0502....
SCR 1806 R02-0041G06 18 6 20 25 102 41 52 7 2 LPET /LPNT 0602....
SCR 1907 R02-0043G06 19 7 20 25 104 43 54 8 2 LPET /LPNT 0602....
SCR 2006 R02-0045G07 20 6 25 32 114 45 58 7 2 LPET /LPNT 0703....
SCR 2107 R02-0047G07 21 7 25 32 116 47 60 8 2 LPET /LPNT 0703....
SCR 2208 R02-0050G07 22 8 25 32 118 50 62 9 2 LPET /LPNT 0703....
SCR 2309 R02-0052G07 23 9 25 32 120 52 64 10 2 LPET /LPNT 0703....
SCR 2408 R02-0054G08 24 8 25 32 122 54 66 9 2 LPET /LPNT 0803....
SCR 2509 R02-0056G08 25 9 32 40 130 56 70 10 2 LPET /LPNT 0803....
SCR 2608 R02-0059G09 26 8 32 40 134 59 74 9 2 LPET /LPNT 09T3....
SCR 2709 R02-0061G09 27 9 32 40 137 61 77 10 2 LPET /LPNT 09T3....
SCR 2810 R02-0063G09 28 10 32 40 140 63 80 1" 2 LPET /LPNT 09T3....
SCR 2909 R02-0065G 10 29 9 32 40 144 65 84 10 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3010 R02-0068G 10 30 10 32 40 146 68 86 1" 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3111 R02-0070G 10 31 11 32 40 149 70 89 12 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3212 R02-0072G10 32 12 32 40 151 72 91 13 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3313 R02-0075G10 33 13 32 40 154 75 94 13 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3414 R02-0077G10 34 14 32 40 156 77 96 15 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3510 R02-0079G 13 35 10 40 50 166 79 96 10 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 3611 R02-0081G13 36 1 40 50 168 81 98 1 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 3712 R02-0083G 13 37 12 40 50 170 83 100 12 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 3813 R02-0086G 13 38 13 40 50 173 86 103 13 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 3914 R02-0088G 13 39 14 40 50 175 88 105 14 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 4015 R02-0090G 13 40 15 40 50 177 90 107 15 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 4116 R02-0092G13 41 16 40 50 179 92 109 16 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 4217 R02-0095G 13 42 17 40 50 182 95 112 17 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 4318 R02-0097G 13 43 18 40 50 185 97 115 18 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 4419 R02-0099G 13 44 19 40 50 187 99 117 19 2 LPET /LPNT 1304....
SCR 4513 R02-0101G17 45 13 40 55 192 101 122 13 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 4614 R02-0104G17 46 14 40 55 194 104 124 14 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 4715 R02-0106G17 47 15 40 55 196 106 126 15 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 4816 R02-0108G17 48 16 40 55 198 108 128 16 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 4917 R02-0110G 17 49 17 40 55 200 110 130 17 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 5018 R02-0113G17 50 18 40 55 203 113 133 18 2 LPET /LPNT 1705....
*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS: Halter werden mit Klemmschrauben und
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

* [paBOCTOPOHHSs iepKaBKa - MPAaBOCTOPOHHME MIACTUHDI i X . .
INFORMATION: Holder will be supplied with clamping screws

and spare screws, however without key.

VHOOPMALIMA: [lep>KaBKi KOMMNEKTYIOTCA BUHTaMV 1 HAGOPOM 3aMacHbIX BUHTOB, HO
nocTasnalTca 6e3 Knova

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33. /Remark: S pare parts and accessories see page 4.33. / [lpumeyaHue: 3anacHble 4acTu Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

4.10 oce oo 4.10



3-schneidig
SHARK-CUT® Rebore - PaccBepnvBaHue 3 flute
3 nNnacTuHbI

WERKZEUGE

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / Ceepnenue otsepctuii pasmepom 2,25 x D @ 24 - 50 mm

@D2
@D3

Rechte Ausfiihrung abgebildet
“— Right-hand execution shown
lMokasaHo NpaBOCTOPOHHee UCMONHEH e

Grundhalter / Holder / lep>aBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @Dimn @D ©Ds | B I f z Inserts

0O603HaveHne MnacTuHbl

SCR 2412 R03-0054G06 24 12 25 32 122 54 66 13 3 LPET /LPNT 0602....
SCR 2513 R03-0056G06 25 13 32 40 130 56 70 14 3 LPET /LPNT 0602....
SCR 2612 R03-0059G07 26 12 32 40 134 59 74 13 3 LPET /LPNT 0703....
SCR 2713 R03-0061G07 27 13 32 40 137 61 77 14 3 LPET /LPNT 0703....
SCR 2814 R03-0063G07 28 14 32 40 140 63 80 15 3 LPET /LPNT 0703....
SCR 2913 R03-0065G08 29 13 32 40 144 65 84 14 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3014 R03-0068G08 30 14 32 40 146 68 86 15 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3115 R03-0070G08 31 15 32 40 149 70 89 16 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3216 R03-0072G08 32 16 32 40 151 72 91 17 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3317 R03-0074G08 33 17 32 40 154 74 94 18 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3418 R03-0077G08 34 18 32 40 156 77 96 19 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3517 R03-0079G09 35 17 40 50 166 79 96 18 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3618 R03-0081G09 36 18 40 50 168 81 98 19 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3719 R03-0083G09 37 19 40 50 170 83 100 20 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3820 R03-0086G09 38 20 40 50 173 86 103 21 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3921 R03-0088G09 39 21 40 50 175 88 105 22 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 4022 R03-0090G09 40 22 40 50 177 90 107 23 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 4121 R03-0092G 10 41 21 40 50 179 92 109 22 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4222 R03-0095G 10 42 22 40 50 182 95 112 23 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4323 R03-0097G10 43 23 40 50 185 97 115 24 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4424 R03-0099G 10 44 24 40 50 187 99 17 25 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4525 R03-0101G10 45 25 40 50 190 101 120 26 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4626 R03-0104G10 46 26 40 50 192 104 122 27 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4727 R03-0106G 10 47 27 40 50 195 106 125 28 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4823 R03-0108G 13 48 23 40 55 198 108 128 23 3 LPET /LPNT 1304....
SCR 4924 R03-0110G13 49 24 40 55 200 110 130 24 3 LPET /LPNT 1304....
SCR 5025 R03-0113G13 50 25 40 55 203 113 133 25 3 LPET /LPNT 1304....

HINWEIS:

Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

NHOOPMALIA:
[lep>aBKn KOMMNEKTYIOTCA BUHTaM1 U HabOPOM 3anacHbIX BUHTOB,
HO NoCTaBNAloTCA 6e3 Kiloya

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.34.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.34.
MpumeuyaHme: Habopbl 3anacHbIX YacTel Ha cTpaHuLe 4.34

Alle Abmessungen in mm

4.11 o 4.11



WERKZEUGE

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MAAaCTUHbI

LPET

Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble naacTuHbI

o

i

/

\

A

NI/

11°

Sorten / Grades / Cnnasbl
B ezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
Designation |1 de s r d : - o cnoKpimeM 6e3 nokpbITA
0603HaueHNs e 2 o & 2 g
| — = o N4 a
< << < < << <<

LPET 050204FN-ALU 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 ([} [ J
LPET 060204FN-ALU 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
LPET 070304FN-ALU 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 ([ J [ J
LPET 080304FN-ALU 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 09T304FN-ALU 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 ([ J [ J
LPET 10T304FN-ALU 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ J [ J
LPET 130404FN-ALU 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [
LPET 170508FN-ALU 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ J [ J
LPET 040102FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [} [
LPET 040102FR-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [ J [ J
LPET 040104FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 ([ J [ J
LPET 040104FR-AW[* 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [ J [ J
LPET 050202FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 ([ J [ J
LPET 050204FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 [ J [ J
LPET 060202F N-AWI 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 [ J [ J
LPET 060204FN-AWI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
LPET 070304FN-AWI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 ([ J [ J
LPET 080304FN-AWI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 09T304FN-AWI 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 ([ J [ J
LPET 10T304FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ J [ J
LPET 10T308FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 ([ J [ J
LPET 130304FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [ J
LPET 130308FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 ([} [
LPET 170508FN-AWI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [} [ J
LPET 060204E N-WI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 ([ [
LPET 070304EN-WI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [ J [ J
LPET 080304EN-WI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 09T304EN-WI 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 10T304EN-WI 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ J [ J
LPET 130404EN-WI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [ J
LPET 170508EN-WI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ J [ J

*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte “Maf3 ,d” gemessen auf Hohe Maf3 ,s".

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert “Dimension“d” measured to heigth ,s".

* MNpaBOCTOPOHHAA AepxaBKa - NPaBOCTOPOHHAA NNacTUHa “Pasmep «d» yKasaH Npu BbICOTE «S» .

Alle Abmessungen in mm
4.12 S 4.12




Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MAaCTUHbI

WERKZEUGE

LPNT

o

i

11°

Y
“©”
csyD‘—wJ s

Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble nnacTuHbl

Sorten / Grades / Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
Designation |1 d ® s r d : m E ;nokpamemu 6e3 nokpbITUA
0603HaueHe 2 ] 2 2 3 8 = g
= x - — = o 4 o
< < < < < << << <<
LPNT 040102ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 o & o [ J
LPNT 040104ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 e O ® & o [ J
LPNT 050202EN 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 e & o [ J
LPNT 050204EN 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 e O e 0 o [ J
LPNT 060202EN 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 e 0 o [ J
LPNT 060204EN 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 e o ® & o [ J
LPNT 070304EN 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 e ©o o & o [ J
LPNT 080304EN 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 e O ® & o [ J
LPNT 09T304EN 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 e ©o ® & o [ J
LPNT 10T304EN 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 e © e 0 o [ J
LPNT 10T308EN 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 e 0 o [ J
LPNT 130404EN 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 e o o & o [ J
LPNT 130408EN 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 o & o [ J
LPNT 170508EN 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 e O o 0 o [ J
*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte “Maf3 ,d” gemessen auf Hohe Maf3 ,s".
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert “Dimension“d” measured to heigth ,s".
* NpaBOCTOPOHHAA lepXKaBKa - NPaBOCTOPOHHAA MAacThHa “Pasmep «d» yKka3aH npu BbICOTE «S» .

Alle Abmessungen in mm

4.13 Dimersions n 4.13



Geometrien
®
WERKZEUGE

I'eomeTpM N CMEeHHbIX MNNacTnH

SHARK-CUT’

Geometrie / Geometry / Teometpua -ALU

>> e Hochgldanzende, polierte Oberflaiche der Wendeschneidplatte fiir minimale
Verklebeneigung und optimales Zerspanungsverhalten. |
* Hochpositive Schneidengeometrie.
* Spezielle Geometrie fir die Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen, NE-
Metallen und Kunststoffen. y
>2> e Ground and polished insert surface for minimum friction and optimum cutting
performance.
* Highpositive geometry.
* S pecial geometry for machining aluminium, none-ferrous materials and synthetics.
>> e lllnndpoBaHHasA 1 NONMPOBaHHAA NIACTMHA C YMEHbLUEHbIMI CUIaMU Pe3aHusA 1 ONTUMANbHbIMU
pexunmamu.
* BbICOKOMO3UTVBHAs r€OMETPYS CTPY>KKOIOMA.
* CneumasnbHo pa3paboTaHHas reoMeTpus Ansa 06paboTKM LIBETHBIX METANIIOB U HEMETAIOB.
Geometrie / Geometry /lTeometpua -EN /-ER /-EL
>> eStandardgeometrie fir die Bearbeitung von Stahl, Guss und rostfreien
Stahlen.
>> e Standard geometry for machining steel, stainless steel and cast iron.
v
>> e (CTaHpapTHas reomeTpus ans o6paboTKM CTaneln, HepXaBewLmX cTanei
N UyryHOB.
Geometrie / Geometry / Teometpua -W| /-AWI
>> e Extrem hochwertige Oberflaichen durch Schleppschneide
* Breitschlichtgeometrie
* Erhohter Vorschub flr optimalen Spanbruch, geringere Bearbeitungszeiten
und somit hohere Wirts chaftlichkeit
v
>> e Extremely good surface finish with wiper geometry.
* Wiper edge geometry.
* Increased feed rate for better chip breaking, reduced machine time and therfore
better productivity.
>2> e Bplcoualiluee KauecTBO NOBEPXHOCTY.
* l'eometpua Wiper
* [loBbILLEHHbIE CKOPOCTY NOAAYUN ANA NyYLIEro CTPYKKOoyAaneHs, yMeHbLUEHVE BPEMEHN 06paboTKy y
1 yBeSIMUEHHasA NMPOV3BOANTENbHOCTD.
A!Ie Ab.m55§ungen in mm
4' 1 4 Dimensions in mm 4. 1 4

Bce pa3mepbl B MM



U . Sortenbeschreibung SHARK-CUT®

AK 2015 - >> Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen.

AM 35C ->> Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Stahl.

AM 5035 - >> Erste Wahl fiir die Bearbeitung rostfreier Stahle.

Hartmetall beschichtet

AM5035
(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC - P40, HC — M35

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiAIN.

Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von rostfreien Stéhlen. Sorte ist auch zum Bearbeiten von Stahlwerkstoffen
im niedrigen bis mittleren Festigkeitsbereich sowie hochwarmfester Legierungen geeignet. Optimale
Schneidkantenstabilitdt. Auch im mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeitsbereich sehr gute Ergebnisse.

HC - P15, HC — K15 - CVD

CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TICN + TiCN + TiCNB + Al,O3

Das Hauptanwendungsgebiet dieser Sorte ist die Bearbeitung von Gusswerkstoffen aller Art. Sie eignet sich aber
auch zum Bearbeiten von Stahlwerkstoffen. Das neue Substrat gewéhrleistet die erforderliche Zahigkeit und
Warmfestigkeit.

HC - P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + AITiN.

Extrem verschleiBfeste Sorte zur Bearbeitung von Stdhlen und Grauguss. Diese Sorte zeichnet sich durch hohe
Beschichtungshérte und &uBerst hohe VerschleiBfestigkeit aus. Besonders geeignet fiir sehr hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

HC — P35, HC — M30
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiC + TiCN + TiN.
Hartmetallsorte mit hoher Zéhigkeit fir die Stahlbearbeitung im mittleren Schnittgeschwindigkeitsbereich.

HC - P25, HC — K20
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al,O3
Hartmetallsorte mit hoher VerschleiBfestigkeit fiir die Bearbeitung von Guss- und Stahlwerkstoffen.

Hartmetall unbeschichtet

AK10

AP40

HW — K10, HW — N10, HW - S10

Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nichteisenmetallen und Kunststoffen.
Die Sorte ist auch bedingt geeignet fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen, Titan und Titanlegierungen. Die
Wendeschneidplatte ist umfangsseitig geschliffen und die Spanflache poliert.

HW - P40, HW — M35
Speziell fur die Stahlbearbeitung bei Schnittgeschwindigkeiten unter 80 m/min oder bei ungiinstigen
Stabilitatsverhéltnissen.

4.15

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm 4 1 5

Tutte le dimensioni sono in mm



Grade Description SHARK-CUT®

WERKZEUGE

AK 2015 ->> First choice for machining cast materials.

AM 35C ->> First choice for machining steel.

AM 5035 - 5> First choice for machining stainless steel.

Carbide coated

AM5035

(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC - P40, HC — M35

PVD-multilayer coating, substrate + TiAIN.

Grade for machining stainless steel, but can also be used for steel materials with low to medium hardness as well as for high
temperature alloys. Optimum cutting edge stability. Excellent results at low to medium cutting speeds.

HC - P15, HC — K15 - CVD

CVD-multilayer coating, substrate + TiCN + TiCN + TiCNB + Al203

The main application area for this grade is the machining of all cast materials. It is also suitable for machining steel. The new
substrate offers the necessary toughness and heat resistance.

HC - P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

PVD-multilayer coating, substrate + AITiN.

Extremly wear resistant grade for machining steel materials, cast iron and non ferrous products. Due to high hardness in coating,
high wear-resistance can be achieved. Specially suitable for high cutting speeds.

HC — P35, HC — M30
CVD-multilayer coating, substrate + TiC + TiCN + TiN.
Carbide grade with high toughness for machining steel materiales at medium cutting speeds.

HC - P25, HC — K20
CVD-muiltilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al20s.
Carbide grade with high wear resistance for machining cast iron and steel materiales.

Uncoated carbide grades

AK10 HW — K10, HW — N10, HW - §10
Grade for machining aluminium, aluminium alloys, non-ferrous metals and plastics. Grade can also be used for machining cast
iron and high temperature metals.Insert is peripheryground and the chipbreaker is polished.
AP40 HW — P40, HW — M35
Special carbide grade for steel materiales at cutting speeds below 80 m/min and unstable machining conditions.
Alle Abmessungen in mm
Dimenoions s
4. 1 6 ng:’l’:lgir:;e,gs?g:i sono in mm 4 1 6



MapK1pOBKa CMaBoB SHARK-CUT"

WERKZEUGE

AK 2015 - >> nepsbiiiBbiGOp Ana 06paboTKM uyryHa.

AM 35C

- >> [lepBbli BbI6Op A51A 06paboTKy cTanen

AM 5035 - >> Tepsbiit BbIGOP A8 06pabOTKM HepXKaBEIOLLMX CTanell.

CnnaBbl C NMOKPbITUEM

AM5035
(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR 26C

HC - P40, HC - M35

PVD - MHorocnoiHoe nokpbitue + TiAIN

CnnaB ana 06paboTKM HepKaBeloLLYX CTaslel, TaK e MOXKeT NPVMeHATLCA Npu 06paboTKe CcTanelt HU3KOW 1 CpefjHel TBePAOCTH,
TaK »Ke XopoLU 18 06pabOoTKM XKaponpouUHbIX CTasiell. XopoLume pe3ynbTaTbl PU HA3KKX U CPefHMX CKOPOCTAX pe3aHus.

HC - P15, HC - K15 - CVD

CVD - mHorocnonHoe nokpbitue + TiCN + TiCN + TiCNB + Al203

CnnaB NprIMeHAETCA B OCHOBHOM AnA 06paboTKe uyryHoB. Bo3MoXHO npumMeHeHMe npu ob6paboTke cTaneil.
CnnaB obecrneynBaeT HEOOXOAVIMYIO MPOYHOCTb 1 TEMIOCTONKOCTb.

HC - P10, HC - M15, HC - K10, HC - N15, HC - S10

PVD - MmHorocnoiHoe nokpbitue + AITiN.

Bblcokon3HococToNMKoe NOKpbITHE 413 06paboTKM CTanel, YyryHoB 1 HemeTannoB. CoueTaHvie BbICOKO TBEPAOCTM CrlaBa C MOKPbITUEM
obecneumBaeT BbICOKYIO M3HOCOCTOMKOCTb. PaboTaeT Ha BbICOKUX CKOPOCTAX pe3aHus.

HC - P35, HC - M30
CVD - mHorocnonHoe nokpbitue + TiC + TiCN + TiN
TBepABIi CNiaB C BbICOKOW MPOYHOCTbIO 1A 06paboTKM CTanei npu CpefHrnX CKOPOCTAX pe3aHus.

HC - P25, HC - K20
CVD - mHorocnonHoe nokpbitue + TiN + TiCN + Al203
TBepAbIi CNNaB C BbICOKON M3HOCOCTONKOCTbIO 1A 06paboTKM YyryHa 1 ctanei.

Cnnasbl 6€3 NoKpbITUA

AK10 HW - K10, HW - N10, HW - S10
Cnnas ans 06pa6OTKI/I LiBETHbIX METasfI0B, a/llOMUHMEBBIX CMIaBOB, HEMETANNOB U NNIACTUKOB. TaK e npumeHaeTca anAa 06pa6OTKl/I vyrya
M Xaponpoublx CnjaBoB. anIMeHHETCﬂ noSIMPOBaHHAA reoMeTpunA NNacTuH.
AP40 HW - P40, HW - M35
CneuuanbHbIn cnnae gna 06pa6OTKI/I CcTanemn c HA3KNMKN CKOpOCTAMM A0 80 M/MUH npn HecTabunbHbIX ycnoBuAx 06p860TKVI.
Alle Abmessungen in mm
4 1 7 Dimensions in mm 4 1 7
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Empfohlene Schnittwerte

SHARK-CUT®

WERKZEUGE
= Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
ISO Werkstoff < ] 0
2 Slz|=|8|8|8|c]|¢
§T |5 | £ |2 |2 |2 |8 |5 &
RE
Unlegierter Stahl und Stahiguss ca.0,15% C 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% C 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,45% C 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,75% C 900 60-130 | 80-140 | 150-250 | 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca.0,75% C 1000 | 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
Niedrig legierter Stahl gegliiht 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
und Stahlguss vergltet 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
vergitet 1000 | 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
vergiitet 1170 | 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
Hochlegierter Stahl und hochlegierter gegliht 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
Werkzeugstahl und Stahlguss gehartet und angelassen 1100 | 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 670 50-200 160-280 | 50-200 | 100-180 | - - -
und Stahlguss martensitisch, vergiitet 1000 | s0-150 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
Nichtrostender Stahl austenitisch und austenitisch / 450-600 | S50-190 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
und Stahlguss ferritisch, abgeschreckt 600-900 | 50-100 - 50-100 - - - 40-90
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
perlitisch, martensitisch 700-850 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
perlitisch 800 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
Temperguss ferritisch 450 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
perlitisch 750 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 200 800-1300 - - - 100-500 -
aushértbar, ausgehértet 350 400-900 - - - 100-300 -
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, aushartbar, ausgehértet 300 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, nicht aushértbar 450 200-550 - - - 100-300 -
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 - - - - 100-500 -
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - - - - 100-500 -
Aluminiumbronze 500 - - - - 100-300 -
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - - - - 100-300 -
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - 80-180 -
Faserverstérkte Kunststoffe - - - - 60-150 -
Hartgummi - - - - 100-250 -
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliiht 700 20-50 2050 | 20-50 - - - -
ausgehartet 950 20-40 20-50 | 20-40 - - - -
Ni- oder gegliht 800 15-25 1540 | 1525 - - - -
Co-Basis gegossen 1100 10-20 15-30 | 1020 - - - -
ausgehartet 1200 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 | 50-120 - 50-120 - - 50-120 -
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehértet 700-1000 | 30-50 - 30-50 - - 30-50 -
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 1000-1350 - - - - - -
gehartet und angelassen 1350-1700] - - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - - -
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 - - - - - -

Die te sind Richt

te. Es kann

ig sein, die Werte den j;

Bear
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Recommanded cutting datas

SHARK-CUT®

WERKZEUGE
Cutting speed Vc [m/min]
ISO . 2l e | w
Material 8 Sl |8 |8B |8 | |e
= N - ) N -— -
g5 |2 |2 |2 |2 |2 |5 |%|%
]
Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% C annealed 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70100
ca. 0,45% C hardened and tempered 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,75% C annealed 900 60-130 | 80-140 | 150-250 | 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca. 0,75% C hardened and tempered 1000 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
Low alloyed steel annealed 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
and cast steel hardened and tempered 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
hardened and tempered 1000 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
hardened and tempered 1170 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
High alloyed steel, high alloyed tools- | annealed 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
teel and cast steel hardened and tempered 1100 | 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 670 50-200 160-280 | 50-200 | 100-180 - - -
cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 50-150 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
‘ Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 | 50-190 140-280 | 50-190 [ 100-190 - - 50-150
M cast steel chilled 600-900 | 50-100 - 50-100 - - - 40-90
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
pearlitic, martensitic 700-850 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 120-190 | 120-240 - - 100160 | 80-120 -
Cast iron with nodular graphite ferritic 550 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
pearlitic 800 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
Malleable cast iron ferritic 450 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
pearlitic 750 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 800-1300 - - - 100-500 -
heat treatable, heat - treated 350 400-900 - - - 100-300 -
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, not heat treatable 450 200-550 - - - 100-300 -
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 - - - - 100-500 -
( brass / bronze ) Brass, bronze 300 - - - - 100-500 -
Aluminium bronze 500 - - - - 100-300 -
Copper and electrolyte copper 200 - - - - 100-300 -
Non ferrous materials Duroplastics - - - - 80-180 -
Re - inforced plastics - - - - 60-150 -
Hard rubber - - - - 100-250 -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 20-50 2050 | 20-50 - - - -
heat - treated 950 20-40 2050 | 20-40 - - - -
Ni- or annealed 800 15-25 15-40 | 1525 - - - -
Co based casting 1100 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
heat - treated 1200 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 | 50-120 - 50-120 - - 50-120 -
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000| 30-50 - 30-50 - - 30-50 -
Hardened steel hardened and tempered 1000-1350| - - - - - -
hardened and tempered 1350-1700 - - - - - -
Hard cast iron casting 1350 - - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 1900 - - - - - -

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
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PekoMeHayeMble pexnmbl 06paboTKn

SHARK-CUT’

WERKZEUGE
CkopocTb Vc [m/min]
ISO Matepuan e g n o u O
STl 2|8 |2 |8 |3 |8 |g|¢
3|2 |2 |2 |2 |2 |%2|%|%
==
HenernpoBaHHble U N1TbeBble CTanu ca. 0,15% OToxxeHble 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% OTOMXKeHble 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,45% 3aKaneHble 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,75% OTOX»eHble 900 60-130 | 80-140 | 150-250 | 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca. 0,75% 3akaneHble 1000 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
HuskonernpogaHHbie OTOMXKEHble 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
W NUTbEBbIE CTanw
3aKaneHble 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
3aKarneHble 1000 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
3aKaneHble 1170 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
BbicokonervpoBaHHble CTanu, BbiCOKoneru OTOXKEHble 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
POBHHbIE NHCTPYMEHTasbHbIe U INTbeBble 3aKaneHble 1100 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Hepxaselolme ctanu beppuTHbIE, MAPTEHCUTHbIE, OTOMKEHbIE 670 50-200 - 160-280 [ 50-200 | 100-180 - - -
W NUTbEBblE CTanu
MapTeHCUTHble, 3aKasleHHble 1000 50-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
Hepxasetowue n nutbesble ayCTeHWTHble U aycTeHNTHOGeppuTHble, | 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
cTanu
3aKarieHHble 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - - 40-90
Jntbeson uyryH NepUTHbIN, GePPUTHDIN 500-700 - 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
NepSIUTHbIN, MapPTEHCUTHbIV 700-850 - 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 - 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
CdepoupanbHblii uyryH depputHbIn 550 - 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
NepnTHbIN 800 - 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
Koskuit uyryH depputHbIN 450 - 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
NepanTHLIN 750 - 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
AnoMUHVEBbIE CrNIaBbl HeyrnpoYHeHHble 200 - - 800-1300 - - - 100-500 -
YNPOYHEHHble 350 - - 400-900 - - - 100-300 -
JluTbeBble anoMmHMeBble CrnaBbl < 12% Si, 3akaneHble 250 - - 250-800 - - - 100-500 -
< 12% S|, ynpouHeHHble, 3aKaneHHble 300 - - 200-550 - = - 100-300 -
< 12% Si, HeynpouHeHHble 450 - - 200-550 - - - 100-300 -
Megb 1 MmeaHble crninasbl cnnasbl ,Pb>1% 400 - - - - - - 100-500 -
(6poH3a, naTyHb)
JaTyHb, 6poH3a 300 - - - - - - 100-500 -
AnoMuHVeBas 6poH3a 500 - - - - - - 100-300 -
Megpb 1 anekTpomeab 200 - - - - - - 100-300 -
HemeTtannbl apMVPOBaHHble NNacTMacchl - - - - - - 80-180 -
apMUPOBaHHble NNacTUKN - - - - - - 60-150 -
TBepAan pesnHa - - - - - - 100-250 -
)KaporlpOHHble cnnasbl Ha ocHoBe Fe oTOXKeHHble 700 20-50 - 20-50 20-50 - - - -
YMIPOUHeHHble 950 20-40 - 20-50 | 20-40 - - - -
Ha ocHoBe Ni  OTOM(KeHHble 800 15-25 - 15-40 15-25 - - - -
raocHoBe Co nuTbeBble 1100 10-20 - 15-30 10-20 - - - -
yAPOUHeHHble 1200 10-20 - 15-30 10-20 - - - -
TuTaHOBbIE CNNaBbl Yuctbin TUTaH 500-700 | 50-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Anbda v beTTa cnnasbl, 3aKaneHHble 700-1000| 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
3aKaneHHble cTanu 3aKarka n oTmycKk 1000-1350] - - - - - - R -
3aKarka 1 oTnycK 1350-1700] - - - - - _ _ _
3aKaneHHbIN YyryH nuTtbe 1350 - - - - - - - -
3aKaneHHbI uyryH 3aKaJka 1 oTnycK 1900 - - - - - - - -

Pexumbl NpriBeeHbl CTaHAapTHbIe. BO3MOXHa KOPPEKTPOBKA NCXOAA U3 Pa3NINUHbIX YCIOBUIA.
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ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area

WERKZEUGE
ISO - O6bnacTtb NpUMeHeHUA

SO Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneids toff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application
CnnaBbl C NOKPbITUEM CnnaBebl 6€3 NOKpbITHA CBolictBa MaTepu-|  Pexxumbl
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. Empfohlene Schnittwerte
ARNO Recommended cutting data SHARK-CUT" Mini
WERKZEUGE

PekomeHayemble pexxumbl pesaHus

Langsdrehen / Turning /TokapHaa o6paboTka SC...R/A....SP 2,25xD
SHARK-Cut-@ S pantiefe / Depht of cut / [nybuHa pe3aHua ap [mm]
[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
Vorschub / Feed rate /MNogaua f [Imm/U]
SCo04 0,1 0,1 0,08 0,05 = = = = ;
SCO05 0,1 0,1 0,09 0,06 0,04 - - - (]:D
SCo06 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 = =
SCo7 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 -
SCo8 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04
v
Léangsdrehen / Turning / TokapHas o6paboTka SC...R/L...SP 4xD
SHARK-Cut'-@ Spantiefe / Depht of cut / TnybuHa pesaHua ap [mm]
[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3
Vorschub / Feed rate / MNogaua f [Imm/U]
SCo04 0,1 0,08 0,05 = = =
SCO05 0,1 0,09 0,06 0,04 - - (]:D
SCO06 0,1 0,09 0,06 0,04 = =
SCo7 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 -
SCO08 0,1 0,1 0,085 0,075 0,055 0,04
v
Plandrehen / Facing / TopueBaa o6paboTka
SHARK-Cut" -@ SC...R/A...SP (2,25 x D) SC...R/L...SP-ALU (4 x D)
[mm] ap [mm] f Imm/U] ap [mm] f Imm/U]
SCo04 0,7 0,07 0,7 0,05 G:D
SCo5 0,7 0,07 0,7 0,05
SCO06 0,7 0,07 0,7 0,05
SCo7 1,0 0,08 1,0 0,06 t
SCO08 1,0 0,08 1,0 0,06
v
Bohren / Drilling / CBepneHue
SHARK-Cut" -@ SC...R/A...SP (2,25 x D) SC...RAL...SP-ALU (4 x D)
[mm] f [mm/U] f [Imm/U]
SCo04 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SCO05 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SCo06 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020 <m
SCo7 0,005 - 0,035 0,005 - 0,025
SCo08 0,005 - 0,040 0,005 - 0,030
v

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmes
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. Empfohlene Schnittwerte
ARNO Recommended cutting data SHARK-CUT"®
WERKZEUGE

PekomeHayemble pexxumbl 06paboTKm

Bohren / Drilling / CBepneHue

SHARK-Cut" - @ 1,5-2,25x D 3 x D - Densimet (TBepgocnnasHble)
[mm] f [mm/U] f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,01 - 0,04 0,01 - 0,02
SC10.... (LP....05) 0,01 - 0,05 0,01 -0,03
SC12.... (LP....06) 0,01 - 0,05 0,01 - 0,04
SC14.... (LP....07) 0,01 -0,07 0,01 - 0,05 <=
SC16.... (LP....08) 0,02 - 0,08 0,02 - 0,06
SC18.... (LP....09) 0,03 - 0,09 0,03 - 0,07
SC20.... (LP....10) 0,03 -0,10 0,03 - 0,08
SC25.... (LP....13) 0,03 -0,12 0,04 - 0,09
SC32.... (LP....17) 0,05-0,15 0,05 - 0,11
4

Plandrehen / Facing / TopueBas o6paboTka B
SHARK-Cut' - @ 1,5x D 2,25x D 3 x D - Densimet
[mm] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 2,0 0,10 1,5 0,07 1,0 0,10
SC10.... (LP....05) 2,5 0,12 2,0 0,12 1,2 0,12
SC12.... (LP....06) 3,0 0,15 2,5 0,14 1,5 0,15
SC14.... (LP....07) 3,5 0,16 3,0 0,15 1,7 0,16
SC16.... (LP....08) 4,0 0,17 3,5 0,16 2,0 0,17
SC18.... (LP....09) 5,0 0,18 3,5 0,17 2,3 0,18
SC20.... (LP....10) 5,0 0,20 4,0 0,18 2,5 0,20
SC25.... (LP....13) 6,0 0,24 5,0 0,22 3,0 0,24
SC32.... (LP....17) 8,0 0,27 6,0 0,26 3,5 0,27

Alle Abmessungen in mm

4.23 Dimersions n 4.23



Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data SHARK-CUT"

WERKZEUGE
PekomeHpayemble pexxriMbl 06paboTKM
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 1,5x D
SHARK-Cut - @ Spantiefe / Depht of cut / InybuHa pe3saHus ap [mm]
[mm]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 |
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,11 0,10 0,07 - - - - - - - - 4 2
SC10.... (LP....05) 0,15 0,15 0,12 0,170 0,09 - - - - - - -
SC12.... (LP....06) 0,16 0,16 0,15 0,13 0,12 0,10 - - - - - -
SC14.... (LP....07) 0,18 0,18 0,18 0,15 0,13 0,11 - - - - - -
SC16.... (LP....08) 0,20 0,20 0,20 0,19 0,17 0,15 0,14 0,12 - - - -
SC18.... (LP....09) 0,21 0,21 0,21 0,21 0,19 0,17 0,16 0,14 - - - -
SC20.... (LP....10) 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,17 0,16 0,15 - .
SC25.... (LP....13) 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,25 0,23 0,22 0,20 0,16 -
SC32.... (LP....17) 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,28 0,27 0,25 0,17 0,18
4
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 2,25 x D
SHARK-Cut - @ Spantiefe / Depht of cut / Tny6buHa pe3saHus ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - -
SC10.... (LP....05) 0,15 0,12 0,10 0,09 - - - - - D
SC12.... (LP....06) 0,16 0,16 0,13 0,12 0,10 - - - -
SC14.... (LP....07) 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 - - - -
SC16.... (LP....08) 0,20 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 - - -
SC18.... (LP....09) 0,21 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 - - -
SC20.... (LP....10) 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,17 0,12 - -
SC25.... (LP....13) 0,28 0,28 0,28 0,28 0,25 0,23 0,20 0,17 -
SC32.... (LP....17) 030 030 030 030 0,28 0,28 0,25 0,20 0,18
4
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 3,0xD
SHARK-Cut' - @ Spantiefe / Depht of cut / Tny6uHa pesaHus ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - -
SC10.... (LP....05) 0,13 0,11 0,09 0,07 - - - - - D
SC12.... (LP....06) 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 - - - -
SC14.... (LP....07) 0,16 0,16 0,15 0,13 0,11 - - - -
SC16.... (LP....08) 0,18 0,18 0,17 0,15 0,13 0,12 - - -
SC18.... (LP....09) 0,20 0,20 0,18 0,17 0,15 0,14 - - -
SC20.... (LP....10) 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,16 0,14 - -
SC25.... (LP....13) 0,25 0,25 0,25 0,25 0,23 0,22 0,18 0,16 -
SC32.... (LP....17) 0,28 028 0,28 0,28 0,28 0,28 0,22 0,19 0,16
4
Hochste Prazision bei hervorragender Oberflaichengiite und
Langsdrehen / Turning / TokapHasa 06paboTka - mapamMeTpbl  gesteigerten Standzeiten werden durch hohes Elastizitits modul
Werks toff Elastizitatsmodul [kg/mm?] Dichte [g/cm’®] Ul:ld hohe chhte erreicht, da diese besonders schwingungs-
. .. . démpfend wirken.
Material Modulus of elasticity Thickness
Matepuan Mogyne ynpyroctu MnotHoctb Absolute precision, excellent surface quality and improved tool life have
Densimet (TeepgocnnasHbie) 360 17,50 bfeen achieved as a result of ﬂwg high modulus of elasticity and density
since these particularly reduce vibrations.
Cranb 210 7,85

[laHHble napaMeTpbl HaNPAMYIO BAKAIOT Ha CTOMKOCTb MHCTPYMEHTa
1 KauecTBO 06pabaTbiBaeMOi MOBEPXHOCTU 3a CUET feMPUPYIOLNX
CBOWCTB TBEPAOCMNIABHbIX [lePXKaBOK.

Alle Abmessungen in mm
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Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data SHARK-CUT® Rebore

WERKZEUGE
PekomeHayemble pexxumbl 06paboTKm
Aufbohren / Boring / PacceepnusaHue 2-schneidig
SHARK-Cut’ Spantiefe / Depht of cut / TnybuHa pesaHus ap [mm] 2 flute
Rebore - @ 2
[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 | NAACTUHbI
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
12 - 15 (LP....04) 0,25 0,22 0,20 0,16 = = = = - - - -
16 -17,5 (LP....05) 0,30 0,30 0,28 0,24 0,20 - - - - - - &

- o
18 - 19 (LP....06) 0,34 0,34 0,34 0,30 0,25 0,20 = = = = = - s~@_____ ——

20 - 23 (LP....07) 0,36 0,36 0,36 0,33 0,30 0,26 0,22 - - - - -
24 - 25 (LP....08) 0,42 042 042 0,42 0,38 0,34 0,30 0,25 - - - =
26 - 28 (LP....09) 0,44 0,44 0,44 0,44 044 040 0,35 0,32 0,28 - - -
29 - 34 (LP....10) 0,48 048 048 048 048 045 040 0,36 0,32 0,30 = =
35-44 (LP....13) 0,52 0,52 0,52 0,52 0,52 0,52 0,50 0,47 0,43 0,38 0,30 -
45 - 50 (LP....17) 0,60 0,60 0,60 060 060 060 060 060 055 050 042 0,35

Aufbohren / Boring / PaccBepnuBaHue 3-schneidig
SHARK-Cut’ Spantiefe / Depht of cut / Tny6buHa pe3aHus ap [mm] 3 flute
Rebore - @ 3
(mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 || MAACTUHDI
Vorschub / Feed rate / Mopaua [mm/U]

24 - 25 (LP....06) 0,51 0,51 0,51 0,45 0,38 0,30 = = = = =
26 - 28 (LP....07) 0,54 0,54 0,54 049 045 0,39 0,33 - - - -
29 - 34 (LP....08) 0,63 063 063 063 0,57 051 045 0,38 = = =
35 - 40 (LP....09) 0,66 066 066 066 066 060 0,53 048 0,42 - -
41 - 47 (LP....10) 0,72 0,72 0,72 0,72 0,72 0,68 0,60 0,54 0,48 0,45 =
48 - 50 (LP....13) 0,78 0,78 0,78 0,78 0,78 0,78 0,75 0,70 0,65 0,57 0,45

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT®

BapuviaHTbl npMeHeHus

WERKZEUGE

Maximale Bohrtiefen / Maximum drilling depth / MakcumanbHas rnybuHa cBepneHus

SHARK-Cut" - @ Maximale Bohrtiefen / max. drilling depth / makcumanbHas rnybuHa ceepneHus

[mm] Mini (2,25 x D) Mini ALU (4 x D) 1,5x D 2,25 x D 3xD
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

4 9,00 16 - - -
5 11,25 20 - - -
6 13,50 24 - - -
7 15,75 28 - - -
8 18,00 32 12 18,0 24
10 - - 15 22,0 30
12 - - 18 27,0 36
14 - - 21 31,5 42
16 - - 24 36,0 48
18 - - 27 40,5 54
20 - - 30 45,0 60
25 - - 38 56,0 75
32 — — 48 72,0 96

Bohren aus der Mitte / Drilling off centre / CBepneHue He No LeHTpy

Werkzeugtype Werkzeug-Nenndurchmesser Werkstiick-Bohrdurchmesser
Type of tool Nominal tool diameter Drilling diameter
T HomuHanbHbI fnameTp NHCTpyMeHTa  [InameTp cesepneHus
D [mm] Dyyin [mm] Dax [mm]
SC 04 R/A-..SP...(Mini) 4 3,90 4,2
SC 05 R/A-..SP...(Mini) 5 4,90 5,2
SC 06 R/L-..SP...(Mini) 6 5,90 6,2
SC 07 R/A-.SP...(Mini) 7 6,90 7,2
SC 08 R/L-..SP...(Mini) 8 7,90 8,2 I
SC 08 R/L-..04 8 7,85 8,3 R
SC 10 R/L-..05 10 9,85 10,5
SC 12 R/L-..06 12 11,85 12,5
SC 14 RA-..07 14 13,85 14,5
SC 16 R/L-..08 16 15,85 16,5
SC 18 R/L-..09 18 17,85 18,5
SC 20 R/A-..10 20 19,80 20,5
SC 25 R/AL-..13 25 24,80 25,8
SC 32 RAL-..17 32 31,80 33,0

Durch die speziell entwickelte und aufeinander abgestimmte Ausfilhrung von Werkzeug und
Wendeschneidplatte ist es moglich auBer Mitte zu bohren. Es kdnnen somit Abweichungen
zum Werkzeugdurchmesser erreicht werden.

Because of the special design of the holder and indexable inserts, itis possible to drill off centre.

KOHCprKLlI/IH CBepJia NO3BOJSIAET MPON3BOAUTL 3aCBEPJINBaHME He MO LEeHTPY

Alle Abmessungen in mm
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WERKZEUGE

Anwendungshinweise

Application reference
BapuaHTbl npriMeHeHnn

SHARK-CUT’

Coolant-Booster / Coolant-Booster / lNogaua COX

Kuhlmitteldruck

Als innovative Detailldsung bietet der SHARK-Cut™ eine spezielle Kihlmittelzufuhr zur besseren Ausbringung der Spéane aus der
Bohrung. Ein eigener, rickwa rtserichteter KihImittelstrahl sorgt fiir einen verbesserten Spanetransport. Der Kihlmitteldruck muss
dafiir, unabhdngig vom Durchmesser, ca. 1,5 - 3 bar (optimal 5 - 7 bar) betragen.

Coolant pressure

The SHARK-Cut tool offer a unique detail when it comes to swarf evacuation. A “return” (pointing back up the flute) coolant channel ensures
optimum swarf evacuation, therefore the coolant pressure, no matter the diameter, must be 1.5 - 3 bar (optimum 5-7 bar).

HasneHne COX

Cuctema  SHARK-Cut o6ecrneumBaeT yH1KanbHbI METOA OTBOAA CTPYKW. O6paTHOHanpaBneHHble KaHanbl fns COXK o6ecneynsaioT onTUManbHbIi
OTBOZ, CTPYXKKM, COCOTBETCTBEHHO HEOOXOAMMO obecneunTsb fasneHne COX 1.5 - 3 bap (uaeanbHo 5 - 7 bap), He3aBUCKMO OT ArameTpa NHCTPYMEHTA.

P innere Kuhlmittelzufuhr (KaHanbt COXX )

[ axiale Plananlage (Oukcauws)

Achsversatz der Maschine / Displacement of the machine / Bo3amo>kHble Mpo6nembl

Versatz in X-Richtung
Displacement in X-direction
OTKNnoHeHne oT ocn «X»

Winkelfehler
Angle error
OTKNOHEHME OT OCKn

Revolver-Positionierfehler
Turret positioning error
Mpo6nema B NO3MLNOHNPOBAHM
NHCTPYMEeHTa

Werkzeugkorrektur anpassen
Correct tool positioning
CKOpPEeKTUPYNTE HACTPOWKY

Revolver und / oder
Spindelstock ausrichten
Turret or spindle adjustment
MpoBepbTe HACTPOVKK
wnuHaens

Revolverscheibe ausrichten
(Y-Achse)

Adjust turret plate (Y-axis)
HactpowTe peBonbBepHYIo
ronosky (no ocn'Y)

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise
Application reference
BapuaHTbl nprMeHeHnn

SHARK-CUT’

WERKZEUGE

WIPER-Geometrie /-geometry / - leomeTpun

Funktionsprinzip (Nutzen) / Information / UHdopmaums

Bessere Oberflache -> Bei gleichem Vorschub erreicht die Wendeschneidplatte mit WIPER-Schneide einen um das Vielfache besseren Ra-Wert
gegeniber einer herkémmlichen Wendeschneidplatte.

Better surface -> At the same feed rate the Wiper insert achieves a much better R 3-value against a conventional insert.

YnyulweHHoe KauecTBO NOBEPXHOCTY: NPY OAMHAKOBOW Nofaye Npwv ncnosb3oBaHuy reomeTpun Wiper Bbl CMOXKeTe NoslyunThb nyyllee KayecTBO NOBEPXHOCTY Mo
CpaBHEHWIO CO CTaHAAPTHOW reomeTpueit NacTuH. f f

N\

R
N 2

iy f

Ry

2p
ap

CraHfgapTHas reomeTpusa ARNO°®-WIPER

Geringere Bearbeitungszeit -> Soll der gleiche Ra-Wert erreicht werden wie mit einer Standard-Wendeschneidplatte, so kann mit der Schneidplatte
mit WIPER-Schneide der doppelte Vorschub gefahren werden (= geringere Stiickzeiten!)

Reduced machine time -> If the required R 3-Value is achieved with a standard insert, the WIPER insert can be applied using up to twice the feed rate and
thereby reducing machine time.

YMeHbLUeHHOe MaluiHHOe Bpems: Mpun yBennyeHnn nofaun B 2 pasa npu ncnonb3oBaHny reometpun Wiper Bbl CMOXeTe MoslyunTb OAMHAKOBOE KauecTBO MOBEPXHOCTY,
MO CPaBHEHMIO CO CTaHAAPTHOI reoMeTpueit.

f 2f

N

Ry

N ﬁRt

ap
a

CraHpapTHaa reometpusa ARNO®-WIPER

Bearbeitung lber Mitte / Machining over centre / O6paboTka BHe LieHTpa

Situation

Bei nicht ausreichendem Verfahrweg der Maschine tber die
Mittelachse ist der AuBendurchmesser nicht mit dem selben
Werkzeug bearbeitbar.

Situation
At not adequate travel of the machine over the centre the outside dia-
meter can not be machined with the same tool

Cutyauma
Mpwu HexBaTKe BENMYMHbI NPEMELLEHVA PEBObBEPHON FONOBKM - HEBO3MOXHO
npowv3BecTn o6paboTKy no cxeme 2

Maximaler Ver fahrweg tiber Mitte
Maximum offset above centre
MaKcManbHblii BbINET OT LiEHT

Lésung
Verwendung eines rechten SHARK-Cut'-Werkzeuges.

Solution:
Using a right hand SHARK-Cut’ tool.

PewweHune:
Heobxoanmo npumennTb aepxasky  SHARK - Cut npaBocTopoHHero

NCNONHEHNA

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Bce pa3mepbl B MM
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Anwendungshinweise
Application reference SHARK-CUT"

Applicazioni

WERKZEUGE

Durchgangsbohrung / Through hole drilling / CBepneHune cKBO3HbIX OTBEPCTUN

HINWEIS

Bei feststehendem Werkzeug und rotierendem Werkstlick fallt bei Durchgangs-
bohrungen eine scharfkantige Ronde ab. Bitte Sicherheitsvorkehrungen treffen.

Der Kihlmitteldruck sollte fur SHARK-Cut” 2,25 x D ca. 5 - 7 bar und fiir SHARK-
Cut” 1,5 x D ca. 1,5 - 3 bar betragen. Ist der notwendige KihImitteldruck maschi-
nenseitig nicht vorhanden, kann es von Vorteil sein, den Bohrvorgang kurz zu
unterbrechen, um die Bohrung zu entleeren.

Information:

When through hole drilling with stationary tool and rotating component a sharp disc is

produced, please ensure adequate safety precautions. —
The coolant pressure fora 1.5 x D SHARK-Cut" should be minimum 1.5-3 bar, for

2.25 x D drill depth 5-7 bar is required. If the necessary coolant pressure is not avai-

lable, it could be beneficial to interrupt the cutting briefly in order to clear the hole.

NHdopmauumsa:

Mpu cBepReHnn CKBO3HbIX OTBEPCTUIA NPY HEBPaLLaloLEMCA MHCTPYMEHTE 1 BpallyioLlencs
3aroToBKe BO3MOXeH BbIOPOC OCTPbIX 31eMeHTOB (Ha Bbixoge). Cobniopaiite mepbl 6e3onacHocTu!!!

NasneHne COX gna cuctembl SHARK - Cut 1.5 x D Heobxommo obecneunts MuHumym 1.5 - 3 bap, ana
cuctembl SHARK - Cut 2.5 x D 5-7 bap. Ecnv 3T ycnoBus HEBO3MOXHO obecneunTb, HeobXxoanmo
NPOV3BOANTb CBEPJIEHNME C BbIBOAAMY CBEPSIA [ OYMCTKN OTBEPCTUA OT CTPYXKKU.

Bohrtiefen bis 3 x D / Deep bores up to 3 x D / CBepneHune otBepctuin fo 3 x D

Mit SHARK-CUT" Werkzeugen SC..1.5D kénnen, bei ents prechender Werkstiickkontur, Bohrtiefen bis zum dreifachen des
Nenndurchmessers erreicht werden (siehe Bild). Es ist dabei auf die Arbeitsabfolge 1, 2 und 3 zu achten.

Fur Werkzeuge mit dem Durchmesser 8 mm werden rechte und linke Wendeschneidplatten benotigt.

Fir Werkzeuge mit Durchmesser 10 bis 32 mm kommen neutrale Wendeschneidplatten zum Einsatz.

With the Shark-Cut tools SC..1.5D it is possible to drill up to three times the diameter (see picture) However please note working

order 1,2 and 3.
For holders with diameter 8mm use inserts with right and left chip breakers.
For holders with diameter 10 to 32mm use neutral inserts.

Cuctema SHARK - Cut 1.5 x D no3BonseT cBepnuTb 0TBEPCTUA 40 3 X D (CM. pUCyHOK) , 04HaKO HEOOXOANMO 06paTHTb BHUMAaHWE: NOCNeA0BaTeNbHOCTb
onepauuii 1,2, 3.

<3xD

15xD <15xD

'

>@D

>@di
@D

 —
T

I

i
_I\L

di

:

s1,5xﬂs1,5xD

|

<3xD

Alle Abmessungen in mm
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WERKZEUGE

Anwendungshinweise
Application reference
PacyeT pexxnmoB 06paboTKu

SHARK-CUT’

Berechnungseinheiten / Calculation units / PacueTHble eanHULbI

D Durchmesser / Diameter / inametp [mm]

V. Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed / CkopocTb pe3aHua [m/min]

C

f, Vorschub pro Umdrehung / Feed rate per revolution / [mm/U]
Mopaua Ha obopoT
a, Schnitttiefe / Depth of cut / Iny6uHa pesanns [mm]

Formeln / Formulas / ®opmysnbi

Schnittges chwindigkeit / Cutting speed / CkopocTb pe3aHua
meDe+n
1000

\V =

Drehzahl / Revolution per minute / O60poTbl B MUHYTY
V. + 1000
mneD

n =

n Spindeldrehzahl /S pindle revolution / O60poTbI [U/min]

Q Zeitspanvolumen / Chip removal rate /V [cm?/min]

Zeitspanvolumen / Chip removal rate / O6bem CHUMaeMOW CTPYXKKN

Q = vc-ap-fn

Alle Abmessungen in mm

4 3 O Dimensions in mm
. Bce pa3mepbl B MM
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Anwendungshinweise

ARNO® Application reference SHARK-CUT" Rebore

WERKZEUGE
BapuviaHTbl NpMeHeHus

Werkzeug zum Aufbohren mit 2 bzw. 3
Schneiden.

Tools for boring with 2 or 3 edges.
[lep>aBKu AnA paccBepnviBaHuA € 2 1 3 N1acTrHamm

Vorbohrung
[@ Dimin] notwendig!

Pre-hole
[@ Dimin] necessary!

MNpenBapuTenbHoe oTBEpPCTUE
[@ Dimin] 06s13aTenbHO!

Schraubensenkung Aufbohren
Counter boring Boring
PaccBepnuBaHyie NoA ronosky 6onTa PaccepnvBaHne

Anspiegeln
S pot Facing
PaccBepnuBaHue nop ronoeky BUHTa

Alle Abmessungen in mm

All Abmess
4.31 Bee pramepn s 4.31



Anwendungsprobleme und Abhilfe

ARN Application problems and solutions

WERKZEUGE

Bo3moKHble I'IpO6J'IeMbI n metToabl X YCTPaHEHUA

Anwendungsproblem / Type of problem /

Bo3MoXHble npobnembl
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Abhilfe / Corrective measures /
KoppeKkTnpyembii
napameTp

Kriterium / Criteria /
Kputepui

Schnittges chwindigkeit / Cutting speed /
CkopocTb pe3aHusa

-«
-

—

—

&

Vorschub / Feed / Mopaua

values /
MapameTpbl pe3aHus

Eckenradius /Corner radius /
Papwvyc npu BepLivHe

- = 1 &

Schneidstoff / Cutting material /
ob6pabaTbiBaeMOCTb MaTepuana

Wendeschneidplatten /| Schnittwerte / Cutting
Insert selection /
BbIGOP MAacTMHbI

Spannung Werkzeug / Tool clamping /
KpenneHne nHcTpymeHTa

Spannung Werkstiick / Workpiece clamping /
KpenneHue 3arotoBKu

Auskragung / Overhang / Bbinet nuHctpymeHTa

OCHOBHble

Spitzenhéhe / Tip height / BeicoTta pex. Kpomku

Allgemeine Kriterien / General criteria /

Kihlschmierstoff / Cooling lubricant /
MapameTpbl oxnaxgeHna

~ kontrollieren, optimieren / check, optimize / npoBepka, onTummsauus

. verwenden / apply / HacTpoiika

erhohen, vergréBBern - kleiner Einfluss /increase, smal-
ler effect / ysennuntb, Hebonbluomn spdeKkT

-

erhéhen, vergroBBern - groBer Einfluss /increase, bigger
effect / ysennuutb, 3HaunTenbHbIN 3GpekT

d

senken, verkleinern - kleiner Einfluss /reduce, smaller
effect / ymeHbLwUTb, HebonbLoOW 3ddeKT

effect / ymeHbLWNTb, 3HaUNTENbHbIV SPdeKT

I senken, verkleinern - groBer Einfluss /reduce, bigger

Alle Abmessungen in mm

4 3 2 Dimensions in mm
. Bce pa3mepbl B MM
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Ersatzteile

Spare parts SHARK-CUT" + Rebore

3anacHble YyacTtu

WERKZEUGE

Ersatzteile /S pare parts / 3anacHble yactu SHARK-CUT" CraHpapTHas cepus

Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
[epxaBKa BuHT MoMeHT 3aTAaXKN Kntou
SCO8R/L-...SP04 7815108 0,6 Nm T 5106
SC10R/L-....SP0O5 7815110 0,6 Nm T 5106
SC12R/L-...SP06 SS 5151 1,0 Nm T 5107
SC14R/-...SP0O7 SS 1751 1,3 Nm T5108
SC16R/L-...SP08 SS 8831 2,2 Nm T 5108
SC18R/L-....SP09 SS 8831 2,2 Nm T5108
SC20R/L-...SP10 SS 2314 3,4 Nm T 5115
SC25R/L-...SP13 7822114 6,2 Nm T 5120
SC32R/A-....SP17 7822114 6,2 Nm T 5120
Ersatzteile / Spare parts /3anacHble yactu SHARK-CUT® Rebore 2-schneidig / flute / 2 nnactuHbl
Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
[epxaBka BuHT MoMeHT 3aTaXKn Kntoy
SCR 1204 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1305 R0O2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1406 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1507 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1606 R02.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1707 RO2.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 17575 RO2.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1806 RO2.... SS 5151 1,0 Nm T5107
SCR 1907 RO2.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2006 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T5108
SCR 2107 R0O2.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2208 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2309 R02.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2408 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2509 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2608 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2709 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2810 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2909 RO2..... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3010 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3111 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3212 R0O2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3313 R02.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3414 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3510 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3611 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3712 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3813 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3914 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4015 RO02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4116 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4217 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4318 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4419 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4513 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4614 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4715 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4816 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4917 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 5018 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
Nota = BapuaHTbl OTBEPTOK C PerynnMpoBKoi MOMeHTa CMOTpUTE Ha CTp. i.25

Alle Abmessungen in mm

4.33 Dimersions n 4.33



Ersatzteile

Spare parts SHARK-CUT" + Rebore

3anacHble yactu

WERKZEUGE

Ersatzteile /Spare parts /3anacHble yactu SHARK-CUT" Rebore 3-schneidig / flute / 3 nnactuHbl

Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
[epxaBKa BuHT MoMeHT 3aTAaXKN Kntou
SCR 2412 R03.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2513 RO3.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2612 R03.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2713 RO3.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2814 RO03.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2913 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3014 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3115 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3216 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3317 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T5108
SCR 3418 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3517 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3618 R0O3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3719 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3820 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3921 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 4022 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 4121 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4222 R03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4323 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4424 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4525 RO03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4626 R03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4727 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4823 R03.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4924 R03.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 5025 R03.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
Nota > OTBEpPTKYM C PYrynInMpoBKOI MOMEHTa 3aTAXKIN CMOTPUTE Ha CTp. i. 25.

Alle Abmessungen in mm

4.34 o 4.34



Ubersicht Vollhartmetall-Spiralbohrer
m Program overview Solid carbide twist drills
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Systemvorstellung
System introduction
Beeperune

WERKZEUGE

Fur Hochleistungszerspanung:

*mit Feinkorn-Hartmetall

*Beschichtung TiAIN

*Spitzenwinkel 140°

*Seitenspanwinkel 30° (Typ N)

sDurchmesserbereich 3,0 mm bis 20,0 mm

¢*in 4 GroéBen lieferbar: 3 x D mit und ohne Innenkiihlung (<@ 20 mm)
5 x D mit und ohne Innenkiihlung (<@ 20 mm)
8 x D mit Innenkiihlung (<@ 12 mm)

PM-HSS ohne Innenkiihlung (<@ 13 mm)
(Spitzenwinkel 118° / 135°)

For high performance machining:
*Fine grain carbide

*TiAIN coated

*140° drill point

*30° Helix (type N)

*Diameter range 3.0mm to 20.0mm

*Available in four sizes: 3 x D with or without through tool coolant (<@ 20 mm)

5 x D with or without through tool coolant (<@ 20 mm)
8 x D with through tool coolant (<@ 12 mm)

Powder Metal twist drill without through tool coolant (<@ 13 mm)
(118°/ 135° Helix type N)

PelweHuna ans BbicokoadpdekTuBHOM 06paboTKu:

*MenKoAMNCNePCHbIN TBEPAbIV Crnas

sTiAIN nokpbiTne

eyron B nnaHe 140°

eyron HaknoHa cnupanu 30° (Tun N)

efiameTpbl OT 3-x 40 20-T! MUINNMETPOB

spoctynHbl 4 Tunopasmepa 3 X D ¢ kaHanamu noggopa oxnaxaerus n 6e3 Hux (<@ 20 mm.)
5 x D c kaHanamu noggofa oxnaxaeHus n 6e3 Hux (<@ 20 mm.)
8 x D c kaHanamu noggopa oxnaxaerus (<@ 12 mm.)

CnpanbHble CBEpJa U3 BbICOKOKaUeCTBEHHO ObICTPOpeXKyLLeil CTanu
NoJTy4YeHHO METOA0M MOPOLLKOBOW MeTayprum

6e3 kaHanos oxnaxgeHua (< @13 mm.), (Yron B nnaHe 118°un 135°Tun N)

» Innenkiihlung
Ausfiihrung mit Innenkiihlung abgebildet.

»Internal coolant
Through tool coolant version shown.

» MNopsop COX yepes Teno ceepna

MoKa3aHo CBEpPSIO B UCMOMHEHWM C KaHanamu ansa nogsoaa COX /

Alle Abmessungen in mm

5-2 Dimensions in mm 52

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.



Systemvorstellung
System introduction

WERKZEUGE |
Beeperune

» Seitenspanwinkel
fiir den optimalen Spantransport

» Rake angle
for optimum swarf evacuation

» CnupanbHas KaHaBka
ONTUMU3MPOBaHHasA ANA 3GPEKTUBHON 3BaKyaLMn CTPYXKKNM

5.3

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3mepbl yKa3aHbi B MM.

5.3




Bezeichnungssystem

®

ARNO Designation system
WERKZEUGE

Cuctema 0603HaueHuA

Vollhartmetall-Spiralbohrer / Solid carbide drills / MoHonuTHble cBépna

E3 KN T

VHM-Bohrer mit innerer Durchmesser Bohrtiefe Schneidstoff Beschichtung
Solid carbide Kiihimittelzufuhr Diameter Drill depth Cutting material Coating
drills with through tool Hvametp Tny6uHa ceepnexus Matepuan ceepna  MokpbiTne
TBépaocnnasHoe coolant

crnvpasnbHoe C KaHanammn

ceepno nogsopa COX

PM-HSS-

Spiralbohrer

Powder Metal

twist drill

BbicTpopexyllee

cnunpanbHoe

cBepno

VHM g/TIALN

Alle Abmessungen in mm

5 4 Dimensions in mm 5 4
- Pa3Mepr YyKasaHbl B MM. .



o Werkzeugauswahl
ARNO Tool shank options
WERKZEUGE

BapuaHTbl ncnonHeHnsA

Vollhartmetall-Spiralbohrer
Solid carbide drills
MoHonuTHble cBépna

3xD ©3,0-20,0mm 5.6 -5.7

m Vollhartmetall-Spiralbohrer O hne Innenkiihlung

Solid carbide twist drill Without internal coolant supply

TBépLocnnaBHble cnupanbHble cBEpna 6e3 kaHanos nogsoga COX

3xD ©3,0-20,0mm 5.8-5.9

Vollhartmetall-Spiralbohrer mit Innenkiihlung

Solid carbide twist drill With internal coolant supply

TBépAocnnaBHble cnvpanbHble cBEpna ¢ kaHanamu nogsoga COX

5xD ©1,0-20,0mm 5.10 - 5.11

m Vollhartmetall-Spiralbohrer 0NN € Innenkiihlung

Solid carbide twist drill Withhout internal coolant supply

TBéppocnnaBHble cnvpasbHble cBépna 6e3 kaHanos nogeoga COX

5xD ©1,0-20,0mm 5.12-5.13

Vollhartmetall-Spiralbohrer Mit Innenkiihlung

Solid carbide twist drill With internal coolant supply

TBépaocnnaBHble cnupasnbHble cBEpna ¢ kaHanamu noasoga COX

8xD ©3,0-12,0 mm 5.14-5.15

Vollhartmetall-Spiralbohrer mit Innenkiihlung

Solid carbide twist drill WItR internal coolant supply

TBEpLocnnaBHble cnupasnbHble cBEpna ¢ KaHanamu noasoga COX

91,0-13,0 mm 5.16 - 5.17

m PM-HSS-Spiralbohrer 0NN € Innenkiihlung

Powder Metal twist drill Without internal coolant supply

PM'HSS CnupanbHble cBEPNaA 113 MOPOLLKOBON BbICTpOpexyLLen ctanu 6e3
KaHanos nogsoga COX

Alle Abmessungen in mm

5 5 Dimensions in mm 5 5
- Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6539

WERKZEUGE
TBepaocnnaBHble crnvpasbHble CBepra
3X D ohne Innenkihlung :; 3
without internal coolant supply ’ : o wihout i
m ° e3 kaHanos CO!

6e3 KaHanos noasoga COX

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, l I, I Designation d, d, l I, Iy
0O603HaueHne m7 h6 0O603HaueHne m7 hé

SP0300-0090 VHM / TiAIN 3,0 6 62 20 9,0 SP0610-0183 VHM /TiAIN 6,1 8 79 34 183
SP0310-0093 VHM /TiAIN 3,1 6 62 20 9,3 SP0620-0186 VHM / TiAIN 6,2 8 79 34 18,6
SP0320-0096 VHM / TiAIN 3,2 6 62 20 9,6 SP0630-0189 VHM / TiAIN 6,3 8 79 34 18,9
SP0330-0099 VHM /TiAIN 3,3 6 62 20 9,9 SP0640-0192 VHM /TiAIN 6,4 8 79 34 19,2
SP0340-0102 VHM / TiAIN 3,4 6 62 20 10,2 SP0650-0195 VHM / TiAIN 6,5 8 79 34 19,5
SP0350-0105 VHM / TiAIN 3,5 6 62 20 10,5 SP0660-0198 VHM /TiAIN 6,6 8 79 34 19,8
SP0360-0108 VHM / TiAIN 3,6 6 62 20 10,8 SP0670-0201 VHM / TiAIN 6,7 8 79 34 20,1
SP0370-0111 VHM /TiAIN 3,7 6 62 20 11,1 SP0680-0204 VHM / TiAIN 6,8 8 79 34 204
SP0380-0114 VHM /TiAIN 3,8 6 66 24 11,4 SP0690-0207 VHM /TiAIN 6,9 8 79 34 20,7
SP0390-0117 VHM /TiAIN 3,9 6 66 24 1,7 SP0700-0210 VHM /TiAIN 7,0 8 79 34 21,0
SP0400-0120 VHM / TiAIN 4,0 6 66 24 12,0 SP0710-0213 VHM / TiAIN 7,1 8 79 41 21,3
SP0410-0123 VHM /TiAIN 4,1 6 66 24 12,3 SP0720-0216 VHM / TiAIN 7,2 8 79 41 21,6
SP0420-0126 VHM /TiAIN 4,2 6 66 24 12,6 SP0730-0219 VHM /TiAIN 7.3 8 79 41 21,9
SP0430-0129 VHM /TiAIN 4,3 6 66 24 12,9 SP0740-0222 VHM /TiAIN 7,4 8 79 41 22,2
SP0440-0132 VHM / TiAIN 4,4 6 66 24 13,2 SP0750-0225 VHM / TiAIN 7,5 8 79 41 22,5
SP0450-0135 VHM /TiAIN 4,5 6 66 24 13,5 SP0760-0228 VHM / TiAIN 7,6 8 79 41 22,8
SP0460-0138 VHM / TiAIN 4,6 6 66 24 13,8 SP0770-0231 VHM / TiAIN 7,7 8 79 41 23,1
SP0470-0141 VHM /TiAIN 4,7 6 66 24 14,1 SP0780-0234 VHM /TiAIN 7,8 8 79 41 23,4
SP0480-0144 VHM / TiAIN 4,8 6 66 28 14,4 SP0790-0237 VHM / TiAIN 7,9 8 79 41 23,7
SP0490-0147 VHM /TiAIN 4,9 6 66 28 14,7 SP0800-0240 VHM / TiAIN 8,0 8 79 41 24,0
SP0500-0150 VHM / TiAIN 5,0 6 66 28 15,0 SP0810-0243 VHM /TiAIN 8,1 10 89 47 24,3
SP0510-0153 VHM /TiAIN 51 6 66 28 15,3 SP0820-0246 VHM /TiAIN 8,2 10 89 47 24,6
SP0520-0156 VHM / TiAIN 5,2 6 66 28 15,6 SP0830-0249 VHM /TiAIN 8,3 10 89 47 24,9
SP0530-0159 VHM /TiAIN 53 6 66 28 15,9 SP0840-0252 VHM / TiAIN 8,4 10 89 47 25,2
SP0540-0162 VHM / TiAIN 5,4 6 66 28 16,2 SP0850-0255 VHM / TiAIN 8,5 10 89 47 25,5
SP0550-0165 VHM /TiAIN 5,5 6 66 28 16,5 SP0860-0258 VHM / TiAIN 8,6 10 89 47 25,8
SP0560-0168 VHM / TiAIN 5,6 6 66 28 16,8 SP0870-0261 VHM / TiAIN 8,7 10 89 47 26,1
SP0570-0171 VHM /TiAIN 5,7 6 66 28 171 SP0880-0264 VHM /TiAIN 8,8 10 89 47 26,4
SP0580-0174 VHM / TiAIN 5,8 6 66 28 17,4 SP0890-0267 VHM / TiAIN 8,9 10 89 47 26,7
SP0590-0177 VHM / TiAIN 5,9 6 66 28 17,7 SP0900-0270 VHM / TiAIN 9,0 10 89 47 27,0
SP0600-0180 VHM /TiAIN 6,0 6 66 28 18,0 SP0910-0273 VHM / TiAIN 9,1 10 89 47 27,3

Alle Abmessungen in mm
5 6 Dimensions in mm 5 6
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6539

WERKZEUGE
TBepaocnnaBHble CNMpasibHble cBepna
dq = Bohrdurchmesser dy = Schaftdurchmesser l; = Gesamtlinge I = Spirallange I3 = Bohrtiefe
dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length Iy = Flute length I3 = Max. drill depth
dq = [nametp csepna d; = [lnametp xsocToBuKa Iy = O6was anuHHa Iy = Pabouas vactb I3 = MakcumanbHas rny6uHa ceepnenna
Hinweis = Auch mit Zylinders chaft-Mitnahmeflache nach DIN 6535HB erhaltlich (Lieferzeit ca. 1 Woche).

Reference = Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Mpumeuanne =  Takke BO3MOXHO MCMONHEHNE XxBocToBMKa Mo DIN 6535 HB, B 3ToM cilyyae CpOK NOCTaBKM YBENMYUTLCA CPOK MOCTaBKM Ha 1 Hegento.

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, l I, I Designation d, d, l I, Iy
0O603HaueHne m7 h6 0O603HaueHne m7 hé

SP0920-0276 VHM / TiAIN 9,2 10 89 47 27,6 SP1280-0384 VHM /TiAIN 12,8 14 107 60 38,4
SP0930-0279 VHM /TiAIN 9,3 10 89 47 27,9 SP1300-0390 VHM /TiAIN 13,0 14 107 60 39,0
SP0940-0282 VHM /TiAIN 9,4 10 89 47 28,2 SP1350-0405 VHM /TiAIN 13,5 14 107 60 40,5
SP0950-0285 VHM /TiAIN 9,5 10 89 47 28,5 SP1380-0414 VHM /TiAIN 13,8 14 107 60 41,4
SP0960-0288 VHM / TiAIN 9,6 10 89 47 28,8 SP1400-0420 VHM / TiAIN 140 14 107 60 42,0
SP0970-0291 VHM /TiAIN 9,7 10 89 47 29,1 SP1450-0435 VHM / TiAIN 14,5 16 115 65 43,5
SP0980-0294 VHM / TiAIN 9,8 10 89 47 29,4 SP1480-0444 VHM / TiAIN 14,8 16 115 65 44,4
SP0990-0297 VHM / TiAIN 9,9 10 89 47 29,7 SP1500-0450 VHM / TiAIN 150 16 115 65 45,0
SP1000-0300 VHM /TiAIN 10,0 10 89 47 30,0 SP1550-0465 VHM / TIALN 155 16 115 65 46,5
SP1010-0303 VHM /TiAIN 10,1 12 102 55 30,3 SP1580-0474 VHM /TIALN 15,8 16 115 65 47,4
SP1020-0306 VHM /TiAIN 10,2 12 102 55 30,6 SP1600-0480 VHM / TIALN 16,0 16 115 65 48,0
SP1030-0309 VHM /TiAIN 10,3 12 102 55 30,9 SP1650-0495 VHM /TIALN 16,5 18 123 73 49,5
SP1040-0312 VHM /TiAIN 10,4 12 102 55 31,2 SP1680-0504 VHM /TIALN 16,8 18 123 73 50,4
SP1050-0315 VHM /TiAIN 10,5 12 102 55 31,5 SP1700-0510 VHM /TIALN 17,0 18 123 73 51,0
SP1060-0318 VHM /TiAIN 10,6 12 102 55 31,8 SP1750-0525 VHM /TIALN 17,5 18 123 73 52,5
SP1070-0321 VHM /TiAIN 10,7 12 102 55 32,1 SP1780-0534 VHM /TIALN 17,8 18 123 73 53,4
SP1080-0324 VHM /TiAIN 10,8 12 102 55 32,4 SP1800-0540 VHM /TIALN 18,0 18 123 73 54,0
SP1090-0327 VHM /TiAIN 10,9 12 102 55 32,7 SP1850-0555 VHM /TIALN 18,5 20 131 79 555
SP1100-0330 VHM /TiAIN 11,0 12 102 55 33,0 SP1900-0570 VHM /TIALN 19,0 20 131 79 57,0
SP1110-0333 VHM /TiAIN 11,1 12 102 55 333 SP1950-0585 VHM / TIALN 19,5 20 131 79 58,5
SP1120-0336 VHM /TiAIN 11,2 12 102 55 33,6 SP1980-0594 VHM /TIALN 19,8 20 131 79 59,4
SP1130-0339 VHM /TiAIN 11,3 12 102 55 33,9 SP2000-0600 VHM /TIALN 20,0 20 131 79 60,0
SP1140-0342 VHM /TiAIN 11,4 12 102 55 34,2

SP1150-0345 VHM /TiAIN 11,5 12 102 55 34,5

SP1160-0348 VHM /TiAIN 11,6 12 102 55 34,8

SP1170-0351 VHM /TiAIN 11,7 12 102 55 35,1

SP1180-0354 VHM /TiAIN 11,8 12 102 55 354

SP1190-0357 VHM / TiAIN 11,9 12 102 55 35,7

SP1200-0360 VHM /TiAIN 12,0 12 102 55 36,0

SP1230-0369 VHM /TiAIN 12,3 14 107 60 36,9

SP1250-0375 VHM /TiAIN 12,5 14 107 60 37,5

Alle Abmessungen in mm

5 7 Dimensions in mm 5 7
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE TBep,D,OCI'IJ'IaBHbIe cnnpanbHble CBEpNa

3 X D  mitInnenkiihlung ﬁ q m %

with internal coolant supply S with ¢

c nogsogom COX HAK hs 140° SO

!
| ‘ B I, T
o
- i _

Bezeichnung Bezeichnung
Designation d, d, l I, I3 Designation d, d, I I, I3
0O603HaueHne m7 hé 0O603HaueHne m7 hé
SPC0300-0090 VHM /TiAIN 3,00 6 62 20 9,0 SPC0570-0171 VHM /TiAIN 5,70 6 66 28 17,1
SPC0310-0093 VHM / TiAIN 3,10 6 62 20 9,3 SPC0580-0174 VHM /TiAIN 5,80 6 66 28 17,4
SPC0320-0096 VHM /TiAIN 3,20 6 62 20 9,6 SPC0590-0177 VHM / TiAIN 5,90 6 66 28 17,7
SPC0325-0098 VHM / TiAIN 3,25 6 62 20 9,8 SPC0600-0180 VHM /TiAIN 6,00 6 66 28 18,0
SPC0330-0099 VHM / TiAIN 3,30 6 62 20 9,9 SPC0610-0183 VHM /TiAIN 6,10 8 79 34 18,3
SPC0340-0102 VHM /TiAIN 3,40 6 62 20 10,2 SPC0620-0186 VHM / TiAIN 6,20 8 79 34 18,6
SPC0350-0105 VHM /TiAIN 3,50 6 62 20 10,5 SPC0630-0189 VHM /TiAIN 6,30 8 79 34 18,9
SPC0360-0108 VHM /TiAIN 3,60 6 62 20 10,8 SPC0640-0192 VHM /TiAIN 6,40 8 79 34 19,2
SPC0370-0111 VHM / TiAIN 3,70 6 62 20 11,1 SPC0650-0195 VHM / TiAIN 6,50 8 79 34 19,5
SPC0380-0114 VHM /TiAIN 3,80 6 66 24 11,4 SPC0655-0197 VHM /TiAIN 6,55 8 79 34 19,7
SPC0390-0117 VHM /TiAIN 3,90 6 66 24 11,7 SPC0660-0198 VHM /TiAIN 6,60 8 79 34 19,8
SPC0400-0120 VHM /TiAIN 4,00 6 66 24 12,0 SPC0670-0201 VHM /TiAIN 6,70 8 79 34 20,1
SPC0410-0123 VHM /TiAIN 4,10 6 66 24 12,3 SPC0680-0204 VHM /TiAIN 6,80 8 79 34 20,4
SPC0415-0125 VHM /TiAIN 4,15 6 66 24 12,5 SPC0690-0207 VHM /TiAIN 6,90 8 79 34 20,7
SPC0420-0126 VHM /TiAIN 4,20 6 66 24 12,6 SPC0700-0210 VHM /TiAIN 7,00 8 79 34 21,0
SPC0430-0129 VHM /TiAIN 4,30 6 66 24 12,9 SPC0710-0213 VHM /TiAIN 7,10 8 79 41 21,3
SPC0440-0132 VHM /TiAIN 4,40 6 66 24 13,2 SPC0720-0216 VHM /TiAIN 7,20 8 79 41 21,6
SPC0450-0135 VHM / TiAIN 4,50 6 66 24 13,5 SPC0730-0219 VHM /TiAIN 7,30 8 79 41 21,9
SPC0460-0138 VHM / TiAIN 4,60 6 66 24 13,8 SPC0740-0222 VHM /TiAIN 7,40 8 79 41 22,2
SPC0465-0140 VHM / TiAIN 4,65 6 66 24 14,0 SPC0745-0224 VHM /TiAIN 7,45 8 79 41 22,4
SPC0470-0141 VHM / TiAIN 4,70 6 66 24 14,1 SPC0750-0225 VHM /TiAIN 7,50 8 79 41 22,5
SPC0480-0144 VHM /TiAIN 4,80 6 66 28 14,4 SPC0760-0228 VHM /TiAIN 7,60 8 79 41 22,8
SPC0490-0147 VHM / TiAIN 4,90 6 66 28 14,7 SPC0770-0231 VHM /TiAIN 7,70 8 79 41 23,1
SPC0500-0150 VHM /TiAIN 5,00 6 66 28 15,0 SPC0780-0234 VHM /TiAIN 7,80 8 79 41 23,4
SPC0510-0153 VHM /TiAIN 5,10 6 66 28 15,3 SPC0790-0237 VHM / TiAIN 7,90 8 79 41 23,7
SPC0520-0156 VHM /TiAIN 5,20 6 66 28 15,6 SPC0800-0240 VHM /TiAIN 8,00 8 79 41 24,0
SPC0530-0159 VHM /TiAIN 5,30 6 66 28 15,9 SPC0810-0243 VHM /TiAIN 8,10 10 89 47 24,3
SPC0540-0162 VHM /TiAIN 5,40 6 66 28 16,2 SPC0820-0246 VHM /TiAIN 8,20 10 89 47 24,6
SPC0550-0165 VHM /TiAIN 5,50 6 66 28 16,5 SPC0830-0249 VHM /TiAIN 8,30 10 89 47 24,9
SPC0555-0167 VHM /TiAIN 5,55 6 66 28 16,7 SPC0840-0252 VHM /TiAIN 8,40 10 89 47 25,2
SPC0560-0168 VHM / TiAIN 5,60 6 66 28 16,8 SPC0850-0255 VHM / TiAIN 8,50 10 89 47 25,5

Alle Abmessungen in mm
5 8 Dimensions in mm 5 8
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE
TBepaocnnaBHble CNMpasibHble cBepna
dq = Bohrdurchmesser dy = Schaftdurchmesser l; = Gesamtlinge I = Spirallange I3 = Bohrtiefe
dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length Iy = Flute length I3 = Max. drill depth
dq = [nametp csepna d; = [lnametp xsocToBuKa Iy = O6was anvHa Iy = Pabouas vactb I3 = makcumanbHas rnybuHa ceepneHus
Hinweis = Auch mit Zylinders chaft-Mitnahmeflache nach DIN 6535HB erhaltlich (Lieferzeit ca. 1 Woche).

Reference = Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Mpumeuanne =  Takke BO3MOXHO MCMONHEHNE XxBocToBMKa Mo DIN 6535 HB, B 3ToM cilyyae CpOK NOCTaBKM YBENMYUTLCA CPOK MOCTaBKM Ha 1 Hegento.

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, l I, I Designation d, d, l I, Iy
0O603HaueHne m7 hé 0O603HaueHne m7 hé

SPC0860-0258 VHM / TiAIN 8,60 10 89 47 25,8 SPC1150-0345 VHM /TiAIN 11,50 12 102 55 34,5
SPC0870-0261 VHM / TiAIN 8,70 10 89 47 26,1 SPC1160-0348 VHM /TiAIN 11,60 12 102 55 34,8
SPC0880-0264 VHM / TiAIN 8,80 10 89 47 26,4 SPC1170-0351 VHM /TiAIN 11,70 12 102 55 35,1
SPC0890-0267 VHM / TiAIN 8,90 10 89 47 26,7 SPC1180-0354 VHM /TiAIN 11,80 12 102 55 35,4
SPC0900-0270 VHM / TiAIN 9,00 10 89 47 27,0 SPC1190-0357 VHM /TiAIN 11,90 12 102 55 35,7
SPC0910-0273 VHM / TiAIN 9,10 10 89 47 27,3 SPC1200-0360 VHM /TiAIN 12,00 12 102 55 36,0
SPC0920-0276 VHM /TiAIN 9,20 10 89 47 27,6 SPC1250-0375 VHM /TiAIN 12,50 14 107 60 37,5
SPC0925-0278 VHM / TiAIN 9,25 10 89 47 27,8 SPC1280-0384 VHM /TiAIN 12,80 14 107 60 384
SPC0930-0279 VHM / TiAIN 9,30 10 89 47 27,9 SPC1300-0390 VHM /TiAIN 13,00 14 107 60 39,0
SPC0940-0282 VHM /TiAIN 9,40 10 89 47 28,2 SPC1310-0393 VHM /TiAIN 13,170 14 107 60 39,3
SPC0950-0285 VHM / TiAIN 9,50 10 89 47 28,5 SPC1350-0405 VHM /TiAIN 13,50 14 107 60 40,5
SPC0960-0288 VHM /TiAIN 9,60 10 89 47 28,8 SPC1400-0420 VHM /TiAIN 14,00 14 107 60 42,0
SPC0970-0291 VHM /TiAIN 9,70 10 89 47 29,1 SPC1420-0426 VHM /TiAIN 14,20 16 115 65 42,6
SPC0980-0294 VHM /TiAIN 9,80 10 89 47 29,4 SPC1450-0435 VHM /TiAIN 14,50 16 115 65 43,5
SPC0990-0297 VHM /TiAIN 9,90 10 89 47 29,7 SPC1500-0450 VHM /TiAIN 15,00 16 115 65 45,0
SPC1000-0300 VHM /TiAIN 10,00 10 89 47 30,0 SPC1510-0453 VHM /TiAIN 15,170 16 115 65 45,3
SPC1010-0303 VHM /TiAIN 10,10 12 102 55 30,3 SPC1550-0465 VHM /TiAIN 15,50 16 115 65 46,5
SPC1020-0306 VHM /TiAIN 10,20 12 102 55 30,6 SPC1600-0480 VHM /TiAIN 16,00 16 115 65 48,0
SPC1025-0308 VHM /TiAIN 10,25 12 102 55 30,8 SPC1650-0495 VHM /TiAIN 16,50 18 123 73 49,5
SPC1030-0309 VHM /TiAIN 10,30 12 102 55 30,9 SPC1690-0507 VHM /TiAIN 16,90 18 123 73 50,7
SPC1040-0312 VHM /TiAIN 10,40 12 102 55 31,2 SPC1700-0510 VHM /TiAIN 17,00 18 123 73 51,0
SPC1050-0315 VHM /TiAIN 10,50 12 102 55 31,5 SPC1750-0525 VHM /TiAIN 17,50 18 123 73 52,5
SPC1060-0318 VHM /TiAIN 10,60 12 102 55 31,8 SPC1800-0540 VHM /TiAIN 18,00 18 123 73 54,0
SPC1070-0321 VHM /TiAIN 10,70 12 102 55 32,1 SPC1850-0555 VHM /TiAIN 18,50 20 131 79 555
SPC1080-0324 VHM /TiAIN 10,80 12 102 55 324 SPC1890-0567 VHM /TiAIN 18,90 20 131 79 56,7
SPC1090-0327 VHM /TiAIN 10,90 12 102 55 32,7 SPC1900-0570 VHM /TiAIN 19,00 20 131 79 57,0
SPC1100-0330 VHM /TiAIN 11,00 12 102 55 33,0 SPC1950-0585 VHM /TiAIN 19,50 20 131 79 58,5
SPC1110-0333 VHM /TiAIN 11,10 12 102 55 333 SPC2000-0600 VHM /TiAIN 20,00 20 131 79 60,0
SPC1120-0336 VHM /TiAIN 11,20 12 102 55 33,6

SPC1130-0339 VHM /TiAIN 11,30 12 102 55 33,9

SPC1140-0342 VHM /TiAIN 11,40 12 102 55 34,2

Alle Abmessungen in mm
5 9 Dimensions in mm 5 9
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Vollhartmetall-S piralbohrer

Solid carbide twist drills DIN6537
WERKZEUGE
TBepgocnnaBHble CnvpanbHble cBepna
5x D ohne Innenkihlung |

without internal coolant supply
6e3 noasopa COXK
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=
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6e3 COX

do

Bezeichnung

Bezeichnung

Designation d, d, l I, I3 Designation d, d, I I, I3
0O603HaueHne m7 h6 0O603HaueHne m7 hé

SP0010-0050 VHM / TiAIN 1,0 3 55 8 5,0 SP0044-0220 VHM / TiAIN 4,4 6 74 36 22,0
SP0011-0055 VHM /TiAIN 1,1 3 55 12 5,5 SP0045-0225 VHM / TiAIN 4,5 6 74 36 22,5
SP0012-0060 VHM / TiAIN 1,2 3 55 12 6,0 SP0046-0230 VHM / TiAIN 4,6 6 74 36 23,0
SP0013-0065 VHM /TiAIN 1,3 3 55 12 6,5 SP0047-0235 VHM /TiAIN 4,7 6 74 36 23,5
SP0014-0070 VHM / TiAIN 1,4 3 55 12 7,0 SP0048-0240 VHM / TiAIN 4,8 6 82 44 24,0
SP0015-0075 VHM /TiAIN 1,5 3 55 16 7,5 SP0049-0245 VHM /TiAIN 4,9 6 82 44 24,5
SP0016-0080 VHM / TiAIN 1,6 3 55 16 8,0 SP0050-0250 VHM / TiAIN 5,0 6 82 44 25,0
SP0017-0085 VHM /TiAIN 1,7 3 55 16 8,5 SP0051-0255 VHM / TiAIN 51 6 82 44 25,5
SP0018-0090 VHM / TiAIN 1,8 3 55 16 9,0 SP0052-0260 VHM / TiAIN 5,2 6 82 44 26,0
SP0019-0095 VHM / TiAIN 1,9 3 55 16 9,5 SP0053-0265 VHM / TiAIN 53 6 82 44 26,5
SP0020-0100 VHM / TiAIN 2,0 4 57 21 10,0 SP0054-0270 VHM / TiAIN 5,4 6 82 44 27,0
SP0021-0105 VHM /TiAIN 2,1 4 57 21 10,5 SP0055-0275 VHM /TiAIN 5,5 6 82 44 27,5
SP0022-0110 VHM /TiAIN 2,722 4 57 21 11,0 SP0056-0280 VHM / TiAIN 5,6 6 82 44 28,0
SP0023-0115 VHM /TiAIN 2,3 4 57 21 11,5 SP0057-0285 VHM / TiAIN 5,7 6 82 44 28,5
SP0024-0120 VHM / TiAIN 2,4 4 57 21 12,0 SP0058-0290 VHM / TiAIN 5,8 6 82 44 29,0
SP0025-0125 VHM /TiAIN 2,5 4 57 21 12,5 SP0059-0295 VHM / TiAIN 5,9 6 82 44 29,5
SP0026-0130 VHM / TiAIN 2,6 4 57 21 13,0 SP0060-0300 VHM / TiAIN 6,0 6 82 44 30,0
SP0027-0135 VHM /TiAIN 2,7 4 57 21 13,5 SP0061-0305 VHM / TiAIN 6,1 8 91 53 30,5
SP0028-0140 VHM / TiAIN 2,8 4 57 21 14,0 SP0062-0310 VHM / TiAIN 6,2 8 91 53 31,0
SP0029-0145 VHM /TiAIN 2,9 4 57 21 14,5 SP0063-0315 VHM / TiAIN 6,3 8 91 53 31,5
SP0030-0150 VHM / TiAIN 3,0 6 66 28 15,0 SP0064-0320 VHM / TiAIN 6,4 8 91 53 32,0
SP0031-0155 VHM /TiAIN 3,1 6 66 28 15,5 SP0065-0325 VHM / TiAIN 6,5 8 91 53 32,5
SP0032-0160 VHM / TiAIN 3,2 6 66 28 16,0 SP0066-0330 VHM / TiAIN 6,6 8 91 53 33,0
SP0033-0165 VHM /TiAIN 3,3 6 66 28 16,5 SP0067-0335 VHM / TiAIN 6,7 8 91 53 33,5
SP0034-0170 VHM / TiAIN 3,4 6 66 28 17,0 SP0068-0340 VHM / TiAIN 6,8 8 91 53 34,0
SP0035-0175 VHM /TiAIN 3,5 6 66 28 17,5 SP0069-0345 VHM / TiAIN 6,9 8 91 53 34,5
SP0036-0180 VHM / TiAIN 3,6 6 66 28 18,0 SP0070-0350 VHM / TiAIN 7,0 8 91 53 35,0
SP0037-0185 VHM /TiAIN 3,7 6 66 28 18,5 SP0071-0355 VHM / TiAIN 71 8 91 53 35,5
SP0038-0190 VHM / TiAIN 3,8 6 74 36 19,0 SP0072-0360 VHM / TiAIN 7,2 8 91 53 36,0
SP0039-0195 VHM /TiAIN 3,9 6 74 36 19,5 SP0073-0365 VHM / TiAIN 7,3 8 91 53 36,5
SP0040-0200 VHM / TiAIN 4,0 6 74 36 20,0 SP0074-0370 VHM /TiAIN 7,4 8 91 53 37,0
SP0041-0205 VHM /TiAIN 4,1 6 74 36 20,5 SP0075-0375 VHM / TiAIN 7,5 8 91 53 37,5
SP0042-0210 VHM / TiAIN 4,2 6 74 36 21,0 SP0076-0380 VHM / TiAIN 7,6 8 91 53 38,0
SP0043-0215 VHM /TiAIN 4,3 6 74 36 21,5 SP0077-0385 VHM / TiAIN 7,7 8 91 53 38,5

Alle Abmessungen in mm
5.10 e 5.10
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Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE
TBepaocnnaBHble CNMpasibHble cBepna
dq = Bohrdurchmesser dy = Schaftdurchmesser l; = Gesamtlinge I = Spirallange I3 = Bohrtiefe
dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length Iy = Flute length I3 = Max. drill depth
dq = [nametp csepna d; = [lnametp xsocToBuKa Iy = O6was anvHa Iy = Pabouas vactb I3 = MakcumanbHas rny6uHa ceepnenna
Hinweis = Auch mit Zylinders chaft-Mitnahmeflache nach DIN 6535HB erhaltlich (Lieferzeit ca. 1 Woche).

Reference = Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Mpumeuanne =  Takke BO3MOXHO MCMONHEHNE XxBocToBMKa Mo DIN 6535 HB, B 3ToM cilyyae CpOK NOCTaBKM YBENMYUTLCA CPOK MOCTaBKM Ha 1 Hegento.

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, I I, I3 Designation d, d, I I, I3
0O603HaueHne m7 h6 0O603HaueHne m7 hé

SP0078-0390 VHM / TiAIN 7,8 8 91 53 39,0 SP0112-0560 VHM /TiAIN 11,2 12 118 71 56,0
SP0079-0395 VHM / TiAIN 7,9 8 91 53 39,5 SP0113-0565 VHM /TiAIN 11,3 12 118 71 56,5
SP0080-0400 VHM / TiAIN 8,0 8 91 53 40,0 SP0114-0570 VHM /TiAIN 11,4 12 118 71 57,0
SP0081-0405 VHM /TiAIN 8,1 10 103 61 40,5 SP0115-0575 VHM / TiAIN 11,5 12 118 71 57,5
SP0082-0410 VHM / TiAIN 8,2 10 103 61 41,0 SP0116-0580 VHM /TiAIN 11,6 12 118 71 58,0
SP0083-0415 VHM /TiAIN 8,3 10 103 61 41,5 SP0117-0585 VHM /TiAIN 11,7 12 118 71 58,5
SP0084-0420 VHM / TiAIN 8,4 10 103 61 42,0 SP0118-0590 VHM /TiAIN 11,8 12 118 71 59,0
SP0085-0425 VHM / TiAIN 8,5 10 103 61 42,5 SP0119-0595 VHM / TiAIN 11,9 12 118 71 59,5
SP0086-0430 VHM / TiAIN 8,6 10 103 61 43,0 SP0120-0600 VHM / TiAIN 12,0 12 118 71 60,0
SP0087-0435 VHM /TiAIN 8,7 10 103 61 43,5 SP0123-0615 VHM / TiAIN 12,3 14 124 77 61,5
SP0088-0440 VHM / TiAIN 8,8 10 103 61 44,0 SP0125-0625 VHM / TiAIN 12,5 14 124 77 62,5
SP0089-0445 VHM /TiAIN 8,9 10 103 61 44,5 SP0128-0640 VHM / TiAIN 12,8 14 124 77 64,0
SP0090-0450 VHM /TiAIN 9,0 10 103 61 45,0 SP0130-0650 VHM / TiAIN 13,0 14 124 77 65,0
SP0091-0455 VHM / TiAIN 9,1 10 103 61 45,5 SP0135-0675 VHM /TiAIN 13,5 14 124 77 67,5
SP0092-0460 VHM / TiAIN 9,2 10 103 61 46,0 SP0138-0690 VHM /TiAIN 13,8 14 124 77 69,0
SP0093-0465 VHM /TiAIN 9,3 10 103 61 46,5 SP0140-0700 VHM / TiAIN 14,0 14 124 77 70,0
SP0094-0470 VHM / TiAIN 9,4 10 103 61 47,0 SP0145-0725 VHM /TiAIN 14,5 16 133 83 725
SP0095-0475 VHM /TiAIN 9,5 10 103 61 47,5 SP0148-0740 VHM /TiAIN 14,8 16 133 83 74,0
SP0096-0480 VHM / TiAIN 9,6 10 103 61 48,0 SP0150-0750 VHM /TiAIN 15,0 16 133 83 75,0
SP0097-0485 VHM /TiAIN 9,7 10 103 61 48,5 SP0155-0775 VHM / TiAIN 15,5 16 133 83 77,5
SP0098-0490 VHM / TiAIN 9,8 10 103 61 49,0 SP0158-0790 VHM /TiAIN 15,8 16 133 83 79,0
SP0099-0495 VHM /TiAIN 9,9 10 103 61 49,5 SP0160-0800 VHM / TiAIN 16,0 16 133 83 80,0
SP0100-0500 VHM /TiAIN 10,0 10 103 61 50,0 SP0165-0825 VHM /TiAIN 16,5 18 143 93 82,5
SP0101-0505 VHM /TiAIN 10,1 12 118 71 50,5 SP0168-0840 VHM / TiAIN 16,8 18 143 93 84,0
SP0102-0510 VHM /TiAIN 10,2 12 118 71 51,0 SP0170-0850 VHM /TiAIN 17,0 18 143 93 85,0
SP0103-0515 VHM /TiAIN 10,3 12 118 71 51,5 SP0175-0875 VHM / TiAIN 17,5 18 143 93 87,5
SP0104-0520 VHM /TiAIN 10,4 12 118 71 52,0 SP0178-0890 VHM /TiAIN 17,8 18 143 93 89,0
SP0105-0525 VHM /TiAIN 10,5 12 118 71 52,5 SP0180-0900 VHM / TiAIN 18,0 18 143 93 90,0
SP0106-0530 VHM /TiAIN 10,6 12 118 71 53,0 SP0185-0925 VHM /TiAIN 18,5 20 153 101 92,5
SP0107-0535 VHM /TiAIN 10,7 12 118 71 53,5 SP0190-0950 VHM / TiAIN 19,0 20 153 101 95,0
SP0108-0540 VHM /TiAIN 10,8 12 118 71 54,0 SP0195-0975 VHM /TiAIN 19,5 20 153 101 97,5
SP0109-0545 VHM /TiAIN 10,9 12 118 71 54,5 SP0198-0990 VHM / TiAIN 19,8 20 153 101 99,0
SP0110-0550 VHM /TiAIN 11,0 12 118 71 55,0 SP0200-1000 VHM /TiAIN 20,0 20 153 101 100,0
SP0111-0555 VHM /TiAIN 11,1 12 118 71 55,5

Alle Abmessungen in mm

5.11 D 5.11



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE
TBeppocnnaBHbie cNupanbHble CBepa
5xD mit Innenkihlung ﬁ _j"‘ m %
with internal coolant supply s ih ¢
HAK hé 140° C
c nogsogom COXK

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, l I, I3 Designation d, d, I I, I3
0O603HaueHne m7 hé 0O603HaueHne m7 hé

SPC0010-0050 VHM / TiAIN 1,0 3 55 8 5,0 SPC0043-0215 VHM /TiAIN 4,30 6 74 36 21,5
SPC0011-0055 VHM /TiAIN 1,1 3 55 12 5,5 SPC0044-0220 VHM / TiAIN 4,40 6 74 36 22,0
SPC0012-0060 VHM /TiAIN 1,2 3 55 12 6,0 SPC0045-0225 VHM /TiAIN 4,50 6 74 36 22,5
SPC0013-0065 VHM / TiAIN 1,3 3 55 12 6,5 SPC0046-0230 VHM / TiAIN 4,60 6 74 36 23,0
SPC0014-0070 VHM / TiAIN 1,4 3 55 12 7,0 SPC00465-0233 VHM /TiAIN 4,65 6 74 36 23,3
SPC0015-0075 VHM / TiAIN 1,5 3 55 16 7,5 SPC0047-0235 VHM /TiAIN 4,70 6 74 36 23,5
SPC0016-0080 VHM / TiAIN 1,6 3 55 16 8,0 SPC0048-0240 VHM /TiAIN 4,80 6 82 44 24,0
SPC0017-0085 VHM / TiAIN 1,7 3 55 16 8,5 SPC0049-0245 VHM /TiAIN 4,90 6 82 44 24,5
SPC0018-0090 VHM /TiAIN 1,8 3 55 16 9,0 SPC0050-0250 VHM /TiAIN 5,00 6 82 44 25,0
SPC0019-0095 VHM / TiAIN 1,9 3 55 16 9,5 SPC0051-0255 VHM /TiAIN 5,10 6 82 44 25,5
SPC0020-0100 VHM /TiAIN 2,0 4 57 21 10,0 SPC0052-0260 VHM /TiAIN 5,20 6 82 44 26,0
SPC0021-0105 VHM /TiAIN 2,1 4 57 21 10,5 SPC0053-0265 VHM / TiAIN 5,30 6 82 44 26,5
SPC0022-0110 VHM /TiAIN 2,2 4 57 21 11,0 SPC0054-0270 VHM /TiAIN 5,40 6 82 44 27,0
SPC0023-0115 VHM / TiAIN 2,3 4 57 21 11,5 SPC0055-0275 VHM / TiAIN 5,50 6 82 44 27,5
SPC0024-0120 VHM /TiAIN 2,4 4 57 21 12,0 SPC00555-0278 VHM /TiAIN 5,55 6 82 44 27,8
SPC0025-0125 VHM /TiAIN 2,5 4 57 21 12,5 SPC0056-0280 VHM /TiAIN 5,60 6 82 44 28,0
SPC0026-0130 VHM /TiAIN 2,6 4 57 21 13,0 SPC0057-0285 VHM / TiAIN 5,70 6 82 44 28,5
SPC0027-0135 VHM /TiAIN 2,7 4 57 21 13,5 SPC0058-0290 VHM /TiAIN 5,80 6 82 44 29,0
SPC0028-0140 VHM / TiAIN 2,8 4 57 21 14,0 SPC0059-0295 VHM / TiAIN 5,90 6 82 44 29,5
SPC0029-0145 VHM /TiAIN 2,9 4 57 21 14,5 SPC0060-0300 VHM /TiAIN 6,00 6 82 44 30,0
SPC0030-0150 VHM / TiAIN 3,00 6 66 28 15,0 SPC0061-0305 VHM / TiAIN 6,10 8 91 53 30,5
SPC0031-0155 VHM /TiAIN 3,10 6 66 28 15,5 SPC0062-0310 VHM /TiAIN 6,20 8 91 53 31,0
SPC0032-0160 VHM / TiAIN 3,20 6 66 28 16,0 SPC0063-0315 VHM / TiAIN 6,30 8 91 53 31,5
SPC0033-0165 VHM /TiAIN 3,30 6 66 28 16,5 SPC0064-0320 VHM /TiAIN 6,40 8 91 53 32,0
SPC0034-0170 VHM / TiAIN 3,40 6 66 28 17,0 SPC0065-0325 VHM / TiAIN 6,50 8 91 53 32,5
SPC0035-0175 VHM /TiAIN 3,50 6 66 28 17,5 SPC0066-0330 VHM /TiAIN 6,60 8 91 53 33,0
SPC0036-0180 VHM /TiAIN 3,60 6 66 28 18,0 SPC0067-0335 VHM / TiAIN 6,70 8 91 53 33,5
SPC0037-0185 VHM /TiAIN 3,70 6 66 28 18,5 SPC0068-0340 VHM /TiAIN 6,80 8 91 53 34,0
SPC0038-0190 VHM /TiAIN 3,80 6 74 36 19,0 SPC0069-0345 VHM / TiAIN 6,90 8 91 53 34,5
SPC0039-0195 VHM /TiAIN 3,90 6 74 36 19,5 SPC0070-0350 VHM /TiAIN 7,00 8 91 53 35,0
SPC0040-0200 VHM /TiAIN 4,00 6 74 36 20,0 SPC0071-0355 VHM / TiAIN 7,10 8 91 53 355
SPC0041-0205 VHM /TiAIN 4,10 6 74 36 20,5 SPC0072-0360 VHM /TiAIN 7,20 8 91 53 36,0
SPC0042-0210 VHM /TiAIN 4,20 6 74 36 21,0 SPC0073-0365 VHM / TiAIN 7,30 8 91 53 36,5

Alle Abmessungen in mm

5.12 Dinersons nm 5.12



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE
TBepaocnnaBHble CNMpasibHble cBepna
dq = Bohrdurchmesser dy = Schaftdurchmesser l; = Gesamtlinge I = Spirallange I3 = Bohrtiefe
dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length Iy = Flute length I3 = Max. drill depth
dq = [nametp csepna d; = [lnametp xsocToBuKa Iy = O6was anvHa Iy = Pabouas vactb I3 = MakcumanbHas rny6uHa ceepnenna
Hinweis = Auch mit Zylinders chaft-Mitnahmeflache nach DIN 6535HB erhaltlich (Lieferzeit ca. 1 Woche).

Reference = Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Mpumeuanne =  Takke BO3MOXHO MCMONHEHNE XxBocToBMKa Mo DIN 6535 HB, B 3ToM cilyyae CpOK NOCTaBKM YBENMYUTLCA CPOK MOCTaBKM Ha 1 Hegento.

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, I I, I3 Designation d, d, I I, I3
0O603HaueHne m7 hé 0O603HaueHne m7 hé

SPC0074-0370 VHM /TiAIN 7,40 8 91 53 37,0 SPC0107-0535 VHM /TiAIN 10,70 12 118 71 53,5
SPC0075-0375 VHM / TiAIN 7,50 8 91 53 37,5 SPC0108-0540 VHM /TiAIN 10,80 12 118 71 54,0
SPC0076-0380 VHM / TiAIN 7,60 8 91 53 38,0 SPC0109-0545 VHM /TiAIN 10,90 12 118 71 54,5
SPC0077-0385 VHM / TiAIN 7,70 8 91 53 38,5 SPC0110-0550 VHM /TiAIN 11,00 12 118 71 55,0
SPC0078-0390 VHM / TiAIN 7,80 8 91 53 39,0 SPCO0111-0555 VHM / TiAIN 11,10 12 118 71 55,5
SPC0079-0395 VHM / TiAIN 7,90 8 91 53 39,5 SPC0112-0560 VHM /TiAIN 11,20 12 118 71 56,0
SPC0080-0400 VHM /TiAIN 8,00 8 91 53 40,0 SPC0113-0565 VHM /TiAIN 11,30 12 118 71 56,5
SPC0081-0405 VHM / TiAIN 8,10 10 103 61 40,5 SPCO0114-0570 VHM /TiAIN 11,40 12 118 71 57,0
SPC0082-0410 VHM /TiAIN 8,20 10 103 61 41,0 SPC0115-0575 VHM /TiAIN 11,50 12 118 71 57,5
SPC0083-0415 VHM /TiAIN 8,30 10 103 61 41,5 SPC0116-0580 VHM /TiAIN 11,60 12 118 71 58,0
SPC0084-0420 VHM /TiAIN 8,40 10 103 61 42,0 SPC0117-0585 VHM /TiAIN 11,70 12 118 71 58,5
SPC0085-0425 VHM / TiAIN 8,50 10 103 61 42,5 SPC0118-0590 VHM /TiAIN 11,80 12 118 71 59,0
SPC0086-0430 VHM /TiAIN 8,60 10 103 61 43,0 SPC0119-0595 VHM /TiAIN 11,90 12 118 71 59,5
SPC0087-0435 VHM /TiAIN 8,70 10 103 61 43,5 SPC0120-0600 VHM /TiAIN 12,00 12 118 71 60,0
SPC0088-0440 VHM /TiAIN 8,80 10 103 61 44,0 SPC0125-0625 VHM /TIALN 12,50 14 124 77 62,5
SPC0089-0445 VHM /TiAIN 8,90 10 103 61 44,5 SPCO0127-0635 VHM /TIALN 12,70 14 124 77 63,5
SPC0090-0450 VHM / TiAIN 9,00 10 103 61 45,0 SPC0128-0640 VHM /TIALN 12,80 14 124 77 64,0
SPC0091-0455 VHM / TiAIN 9,10 10 103 61 45,5 SPCO0130-0650 VHM /TIALN 13,00 14 124 77 65,0
SPC0092-0460 VHM / TiAIN 9,20 10 103 61 46,0 SPC0135-0675 VHM /TIALN 13,50 14 124 77 67,5
SPC0093-0465 VHM / TiAIN 9,30 10 103 61 46,5 SPCO0140-0700 VHM /TIALN 14,00 14 124 77 70,0
SPC0094-0470 VHM / TiAIN 9,40 10 103 61 47,0 SPC0142-0710 VHM /TiAIN 14,20 16 133 83 71,0
SPC0095-0475 VHM / TiAIN 9,50 10 103 61 47,5 SPCO0145-0725 VHM /TIALN 14,50 16 133 83 72,5
SPC0096-0480 VHM / TiAIN 9,60 10 103 61 48,0 SPC0150-0750 VHM /TIALN 15,00 16 133 83 750
SPC0097-0485 VHM /TiAIN 9,70 10 103 61 48,5 SPCO0155-0775 VHM /TIALN 15,50 16 133 83 77,5
SPC0098-0490 VHM / TiAIN 9,80 10 103 61 49,0 SPC0160-0800 VHM /TIALN 16,00 16 133 83 80,0
SPC0099-0495 VHM /TiAIN 9,90 10 103 61 49,5 SPC0165-0825 VHM /TIALN 16,50 18 143 93 82,5
SPC0100-0500 VHM /TiAIN 10,00 10 103 61 50,0 SPC0170-0850 VHM /TIALN 17,00 18 143 93 85,0
SPC0101-0505 VHM /TiAIN 10,10 12 118 71 50,5 SPC0175-0875 VHM /TIALN 17,50 18 143 93 87,5
SPC0102-0510 VHM /TiAIN 10,20 12 118 71 51,0 SPC0180-0900 VHM /TIALN 18,00 18 143 93 90,0
SPC0103-0515 VHM /TiAIN 10,30 12 118 71 51,5 SPC0185-0925 VHM /TIALN 18,50 20 153 101 92,5
SPC0104-0520 VHM /TiAIN 10,40 12 118 71 52,0 SPC0190-0950 VHM /TIALN 19,00 20 153 101 95,0
SPC0105-0525 VHM /TiAIN 10,50 12 118 71 52,5 SPC0195-0975 VHM /TIALN 19,50 20 153 101 97,5
SPC0106-0530 VHM /TiAIN 10,60 12 118 71 53,0 SPC0200-1000 VHM /TIALN 20,00 20 153 101 100,0

Alle Abmessungen in mm
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Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE TBep,D,OCI'IJ'IaBHbIe cnnpanbHble CBepa

8 X D  mitInnenkiihlung ﬁ q m %

with internal coolant supply S with fc

C nogaueit COX — - — —

! I
5 5
| 1 I HR
I,
\
1

Bezeichnung Bezeichnung
Designation d, d, l I, I3 Designation d, d, I I, I3
0O603HaueHne m7 h6 0O603HaueHne m7 hé
SPC0030-0240 VHM /TiAIN 3,0 6 72 34 24,0 SPC0063-0504 VHM /TiAIN 6,3 8 114 76 50,4
SPC0031-0248 VHM / TiAIN 3,1 6 72 34 24,8 SPC0064-0512 VHM /TiAIN 6,4 8 114 76 51,2
SPC0032-0256 VHM / TiAIN 3,2 6 72 34 25,6 SPC0065-0520 VHM /TiAIN 6,5 8 114 76 52,0
SPC0033-0264 VHM / TiAIN 3,3 6 72 34 26,4 SPC0066-0528 VHM /TiAIN 6,6 8 114 76 52,8
SPC0034-0272 VHM / TiAIN 3,4 6 72 34 27,2 SPC0067-0536 VHM /TiAIN 6,7 8 114 76 53,6
SPC0035-0280 VHM / TiAIN 3,5 6 72 34 28,0 SPC0068-0544 VHM /TiAIN 6,8 8 114 76 54,4
SPC0036-0288 VHM /TiAIN 3,6 6 72 34 28,8 SPC0069-0552 VHM /TiAIN 6,9 8 114 76 55,2
SPC0037-0296 VHM / TiAIN 3,7 6 72 34 29,6 SPC0070-0560 VHM /TiAIN 7,0 8 114 76 56,0
SPC0038-0304 VHM /TiAIN 3,8 6 81 43 30,4 SPC0071-0568 VHM /TiAIN 7,1 8 114 76 56,8
SPC0039-0312 VHM /TiAIN 3,9 6 81 43 31,2 SPC0072-0576 VHM /TiAIN 7,2 8 114 76 57,6
SPC0040-0320 VHM /TiAIN 4,0 6 81 43 32,0 SPC0073-0584 VHM /TiAIN 7,3 8 114 76 58,4
SPC0041-0328 VHM /TiAIN 4,1 6 81 43 32,8 SPC0074-0592 VHM /TiAIN 7,4 8 114 76 59,2
SPC0042-0336 VHM /TiAIN 4,2 6 81 43 33,6 SPC0075-0600 VHM /TiAIN 7,5 8 114 76 60,0
SPC0043-0344 VHM /TiAIN 4,3 6 81 43 34,4 SPC0076-0608 VHM / TiAIN 7,6 8 114 76 60,8
SPC0044-0352 VHM /TiAIN 4,4 6 81 43 35,2 SPC0077-0616 VHM /TiAIN 7.7 8 114 76 61,6
SPC0045-0360 VHM /TiAIN 4,5 6 81 43 36,0 SPC0078-0624 VHM /TiAIN 7,8 8 114 76 62,4
SPC0046-0368 VHM /TiAIN 4,6 6 81 43 36,8 SPC0079-0632 VHM /TiAIN 7,9 8 114 76 63,2
SPC0047-0376 VHM / TiAIN 4,7 6 81 43 37,6 SPC0080-0640 VHM /TiAIN 8,0 8 114 76 64,0
SPC0048-0384 VHM / TiAIN 4,8 6 95 57 38,4 SPC0081-0648 VHM /TiAIN 8,1 10 142 95 64,8
SPC0049-0392 VHM /TiAIN 4,9 6 95 57 39,2 SPC0082-0656 VHM /TiAIN 8,2 10 142 95 65,6
SPC0050-0400 VHM / TiAIN 5,0 6 95 57 40,0 SPC0083-0664 VHM /TiAIN 8,3 10 142 95 66,4
SPC0051-0408 VHM / TiAIN 51 6 95 57 40,8 SPC0084-0672 VHM /TiAIN 8,4 10 142 95 67,2
SPC0052-0416 VHM / TiAIN 5,2 6 95 57 41,6 SPC0085-0680 VHM /TiAIN 8,5 10 142 95 68,0
SPC0053-0424 VHM /TiAIN 5,3 6 95 57 42,4 SPC0086-0688 VHM /TiAIN 8,6 10 142 95 68,8
SPC0054-0432 VHM / TiAIN 54 6 95 57 43,2 SPC0087-0696 VHM /TiAIN 8,7 10 142 95 69,6
SPC0055-0440 VHM / TiAIN 5,5 6 95 57 44,0 SPC0088-0704 VHM /TiAIN 8,8 10 142 95 70,4
SPC0056-0448 VHM /TiAIN 5,6 6 95 57 44,8 SPC0089-0712 VHM / TiAIN 8,9 10 142 95 71,2
SPC0057-0456 VHM / TiAIN 5,7 6 95 57 45,6 SPC0090-0720 VHM /TiAIN 9,0 10 142 95 72,0
SPC0058-0464 VHM / TiAIN 5,8 6 95 57 46,4 SPC0091-0728 VHM /TiAIN 9,1 10 142 95 72,8
SPC0059-0472 VHM / TiAIN 5,9 6 95 57 47,2 SPC0092-0736 VHM /TiAIN 9,2 10 142 95 73,6
SPC0060-0480 VHM /TiAIN 6,0 6 95 57 48,0 SPC0093-0744 VHM /TiAIN 9,3 10 142 95 74,4
SPC0061-0488 VHM / TiAIN 6,1 8 114 76 48,8 SPC0094-0752 VHM /TiAIN 9,4 10 142 95 75,2
SPC0062-0496 VHM / TiAIN 6,2 8 114 76 49,6 SPC0095-0760 VHM / TiAIN 9,5 10 142 95 76,0

Alle Abmessungen in mm

5.14 Dimensons oo 5.14



Vollhartmetall-S piralbohrer
Solid carbide twist drills DIN6537

WERKZEUGE
TBeppocnnaBHble CrivpanbHble CBepia
dq = Bohrdurchmesser dy = Schaftdurchmesser l; = Gesamtlinge I = Spirallange I3 = Bohrtiefe
dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length I = Flute length I3 = Max. drill depth
dq = [nametp csepna d; = [lnametp xsocToBuKa Iy = O6was anvHa Iy = Pabouas vacto I3 = MakcumanbHas rny6uHa ceepnenna
Hinweis = Auch mit Zylinders chaft-Mitnahmeflache nach DIN 6535HB erhaltlich (Lieferzeit ca. 1 Woche).

Reference = Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Mpumeuanne =  Takke BO3MOXHO MCMONHEHNE XxBocToBMKa Mo DIN 6535 HB, B 3ToM cilyyae CpOK NOCTaBKM YBENMYUTLCA CPOK MOCTaBKM Ha 1 Hegento.

Bezeichnung

Designation d, d, l I, I
0O603HaueHne m7 hé

SPC0096-0768 VHM /TiAIN 9,6 10 142 95 76,8

SPC0097-0776 VHM /TiAIN 9,7 10 142 95 77,6
SPC0098-0784 VHM /TiAIN 9,8 10 142 95 78,4
SPC0099-0792 VHM /TiAIN 9,9 10 142 95 79,2
SPC0100-0800 VHM /TiAIN 10,0 10 142 95 80,0
SPC0101-0808 VHM /TiAIN 10,1 12 162 14 80,8
SPC0102-0816 VHM /TiAIN 10,2 12 162 114 81,6
SPC0103-0824 VHM /TiAIN 10,3 12 162 114 82,4
SPC0104-0832 VHM /TiAIN 10,4 12 162 114 83,2
SPC0105-0840 VHM /TiAIN 10,5 12 162 114 84,0
SPC0106-0848 VHM /TiAIN 10,6 12 162 114 84,8
SPC0107-0856 VHM /TiAIN 10,7 12 162 114 85,6
SPC0108-0864 VHM /TiAIN 10,8 12 162 114 86,4
SPC0109-0872 VHM /TiAIN 10,9 12 162 14 87,2
SPC0110-0880 VHM /TiAIN 11,0 12 162 114 88,0
SPCO0111-0888 VHM /TIiAIN 11,1 12 162 114 88,8
SPC0112-0896 VHM /TiAIN 11,2 12 162 114 89,6
SPC0113-0904 VHM /TiAIN 11,3 12 162 114 90,4
SPC0114-0912 VHM /TiAIN 11,4 12 162 114 91,2
SPC0115-0920 VHM /TiAIN 11,5 12 162 114 92,0
SPC0116-0928 VHM /TiAIN 11,6 12 162 114 92,8
SPC0117-0936 VHM /TiAIN 11,7 12 162 114 93,6
SPC0118-0944 VHM /TiAIN 11,8 12 162 114 94,4
SPC0119-0952 VHM /TiAIN 11,9 12 162 114 95,2
SPC0120-0960 VHM /TiAIN 12,0 12 162 114 96,0

Alle Abmessungen in mm

Di L
5 . 1 5 P;T:e?;?;:a;;::ln; MM 5 . 1 5



WERKZEUGE

PM-HS S-S piralbohrer
Powder Metal twist drill

CnupanbHble CBEpPJa U3 NOPOLLKOBOW ObICTPOpEXYLLE CTanu

ohne Innenkihlung
without internal coolant
6e3 noasopa COXK

supply

hé

h7

ohne 1K
without ic
6e3 COX

d2

x>

30°

di

PM-HSS Spiralbohrer /Powder Metal twist drill / CnupanbHble cBépna 113 NOPOLIKOBO 6bICTPOPEXKYLLEN CTANN

Bezeichnung Bezeichnung
Designation d, d, I I, Designation d, d, I I,
0O603HaueHne h7 hé 0O603HaueHne h7 h6
SP0010-0050-PM / TiAIN 1,0 3 38 6 SP0042-0210-PM /TiAIN 4,2 6 66 22
SP0011-0055-PM /TiAIN 1,1 3 39 7 SP0043-0215-PM /TiAIN 4,3 6 66 24
SP0012-0060-PM / TiAIN 1,2 3 40 8 SP0044-0220-PM / TiAIN 4,4 6 68 24
SP0013-0065-PM /TiAIN 1,3 3 40 8 SP0045-0225-PM /TiAIN 4,5 6 68 24
SP0014-0070-PM / TiAIN 1,4 3 41 9 SP0046-0230-PM / TiAIN 4,6 6 68 24
SP0015-0075-PM / TiAIN 1,5 3 41 9 SP0047-0235-PM /TiAIN 4,7 6 68 24
SP0016-0080-PM / TiAIN 1,6 3 42 10 SP0048-0240-PM / TiAIN 4,8 6 70 26
SP0017-0085-PM /TiAIN 1,7 3 42 10 SP0049-0245-PM /TiAIN 4,9 6 70 26
SP0018-0090-PM / TiAIN 1,8 3 43 11 SP0050-0250-PM / TiAIN 5,0 6 70 26
SP0019-0095-PM /TiAIN 1,9 3 43 1 SP0051-0255-PM / TiAIN 5,1 6 70 26
SP0020-0100-PM / TiAIN 2,0 3 44 12 SP0052-0260-PM / TiAIN 5,2 6 70 26
SP0021-0105-PM /TiAIN 2,1 3 44 12 SP0053-0265-PM / TiAIN 53 6 70 26
SP0022-0110-PM /TiAIN 2,2 3 45 13 SP0054-0270-PM / TiAIN 5,4 6 72 28
SP0023-0115-PM /TiAIN 2,3 3 45 13 SP0055-0275-PM / TiAIN 5,5 6 72 28
SP0024-0120-PM / TiAIN 2,4 3 46 14 SP0056-0280-PM /TiAIN 5,6 6 72 28
SP0025-0125-PM /TiAIN 2,5 3 46 14 SP0057-0285-PM / TiAIN 5,7 6 72 28
SP0026-0130-PM /TiAIN 2,6 3 46 14 SP0058-0290-PM / TiAIN 5,8 6 72 28
SP0027-0135-PM /TiAIN 2,7 3 48 16 SP0059-0295-PM / TiAIN 5,9 6 72 28
SP0028-0140-PM / TiAIN 2,8 3 48 16 SP0060-0300-PM /TiAIN 6,0 6 72 28
SP0029-0145-PM /TiAIN 2,9 3 48 16 SP0061-0305-PM / TiAIN 6,1 8 75 31
SP0030-0150-PM / TiAIN 3,0 3 48 16 SP0062-0310-PM /TiAIN 6,2 8 75 31
SP0031-0155-PM /TiAIN 3,1 4 50 18 SP0063-0315-PM / TiAIN 6,3 8 75 31
SP0032-0160-PM / TiAIN 3,2 4 50 18 SP0064-0320-PM /TiAIN 6,4 8 75 31
SP0033-0165-PM /TiAIN 3,3 4 50 18 SP0065-0325-PM / TiAIN 6,5 8 75 31
SP0034-0170-PM / TiAIN 3,4 4 52 20 SP0066-0330-PM / TiAIN 6,6 8 75 31
SP0035-0175-PM /TiAIN 3,5 4 52 20 SP0067-0335-PM / TiAIN 6,7 8 75 31
SP0036-0180-PM / TiAIN 3,6 4 52 20 SP0068-0340-PM / TiAIN 6,8 8 78 34
SP0037-0185-PM /TiAIN 3,7 4 52 20 SP0069-0345-PM / TiAIN 6,9 8 78 34
SP0038-0190-PM / TiAIN 3,8 4 54 22 SP0070-0350-PM / TiAIN 7,0 8 78 34
SP0039-0195-PM /TiAIN 3,9 4 54 22 SP0071-0355-PM / TiAIN 7.1 8 78 34
SP0040-0200-PM / TiAIN 4,0 4 54 22 SP0072-0360-PM / TiAIN 7,2 8 78 34
SP0041-0205-PM /TiAIN 4,1 6 66 22 SP0073-0365-PM / TiAIN 7,3 8 78 34
Alle Abmessungen in mm
5.16 o 5.16




PM-HS S-S piralbohrer
Powder Metal twist drill

WERKZEUGE o o o
CnupanbHble CBEpPJa U3 NOPOLLKOBOW ObICTPOPEXYLLEN CTanu
dq = Bohrdurchmesser dy = Schaftdurchmesser l; = Gesamtlinge I = Spirallange
dq = Drill diameter dy = Shank diameter l1 = Overall length I = Flute length
dq = Qnametp csepna dy = [lnametp xsocToBuKa Iy = O6owas anuna Iy = MakcumanbHas rnybnHa ceepnenua
Hinweis = Auch mit Zylinders chaft-Mitnahmeflache nach DIN 6535HB erhaltlich (Lieferzeit ca. 1 Woche).

Reference = Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Mpumeuanne =  Takke BO3MOXHO MCMONHEHNE XxBocToBMKa Mo DIN 6535 HB, B 3ToM cilyyae CpOK NOCTaBKM YBENMYUTLCA CPOK MOCTaBKM Ha 1 Hegento.

PM-HSS Spiralbohrer / Powder Metal twist drill / CnupanbHble cBépna 113 NOPOLIKOBO 6bICTPOPEXKYLLEN CTAN

Bezeichnung Bezeichnung

Designation d, d, I I, Designation d, d, I I,
0O603HaueHne h7 hé 0O603HaueHne h7 h6
SP0074-0370-PM / TiAIN 7,4 8 78 34 SP0106-0530-PM / TiAIN 10,6 12 100 43
SP0075-0375-PM /TiAIN 7,5 8 78 34 SP0107-0535-PM /TiAIN 10,7 12 104 47
SP0076-0380-PM / TiAIN 7,6 8 81 37 SP0108-0540-PM / TiAIN 10,8 12 104 47
SP0077-0385-PM /TiAIN 7,7 8 81 37 SP0109-0545-PM /TiAIN 10,9 12 104 47
SP0078-0390-PM / TiAIN 7,8 8 81 37 SP0110-0550-PM / TiAIN 11,0 12 104 47
SP0079-0395-PM /TiAIN 7,9 8 81 37 SP0111-0555-PM /TiAIN 1,1 12 104 47
SP0080-0400-PM / TiAIN 8,0 8 81 37 SP0112-0560-PM / TiAIN 11,2 12 104 47
SP0081-0405-PM / TiAIN 8,1 10 87 37 SP0113-0665-PM / TiAIN 11,3 12 104 47
SP0082-0410-PM / TiAIN 8,2 10 87 37 SP0114-0570-PM / TiAIN 11,4 12 104 47
SP0083-0415-PM /TiAIN 8,3 10 87 37 SP0115-0575-PM /TiAIN 11,5 12 104 47
SP0084-0420-PM / TiAIN 8,4 10 87 37 SP0116-0580-PM / TiAIN 11,6 12 104 47
SP0085-0425-PM /TiAIN 8,5 10 87 37 SP0117-0585-PM /TiAIN 1,7 12 104 47
SP0086-0430-PM / TiAIN 8,6 10 90 40 SP0118-0590-PM / TiAIN 11,8 12 104 47
SP0087-0435-PM /TiAIN 8,7 10 90 40 SP0119-0595-PM / TiAIN 11,9 12 108 51
SP0088-0440-PM / TiAIN 8,8 10 90 40 SP0120-0600-PM /TiAIN 12,0 12 108 51
SP0089-0445-PM /TiAIN 8,9 10 920 40 SP0121-0605-PM /TiAIN 12,1 12 108 51
SP0090-0450-PM / TiAIN 9,0 10 90 40 SP0122-0610-PM /TiAIN 12,2 12 108 51
SP0091-0455-PM /TiAIN 9,1 10 920 40 SP0123-0615-PM / TiAIN 12,3 12 108 51
SP0092-0460-PM / TiAIN 9,2 10 90 40 SP0124-0620-PM /TiAIN 12,4 12 108 51
SP0093-0465-PM /TiAIN 9,3 10 90 40 SP0125-0625-PM / TiAIN 12,5 12 108 51
SP0094-0470-PM / TiAIN 9,4 10 90 40 SP0126-0630-PM /TiAIN 12,6 12 108 51
SP0095-0475-PM /TiAIN 9,5 10 90 40 SP0127-0635-PM / TiAIN 12,7 12 108 51
SP0096-0480-PM / TiAIN 9,6 10 93 43 SP0128-0640-PM /TiAIN 12,8 12 108 51
SP0097-0485-PM /TiAIN 9,7 10 93 43 SP0129-0645-PM / TiAIN 12,9 12 108 51
SP0098-0490-PM / TiAIN 9,8 10 93 43 SP0130-0650-PM /TiAIN 13,0 12 108 51
SP0099-0495-PM /TiAIN 9,9 10 93 43

SP0100-0500-PM / TiAIN 10,0 10 93 43

SP0101-0505-PM /TiAIN 10,1 12 100 43

SP0102-0510-PM /TiAIN 10,2 12 100 43

SP0103-0515-PM /TiAIN 10,3 12 100 43

SP0104-0520-PM /TiAIN 10,4 12 100 43

SP0105-0525-PM /TiAIN 10,5 12 100 43

Alle Abmessungen in mm

5.17 D .17



WERKZEUGE

Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
BapuaHTbl npuMeHeHua - TBepaocniaBHble cBepna

Vollhartmetall-Bohrer TiAIN-beschichtet (ohne Innenkiihlung)
Solid carbide drills TiAIN coated (without internal coolant)
TBeppocnnaBHble cnupanbHble cBepna ¢ TiIAIN nokpbiTvem (6e3 kaHanos noasoga COX)

Werks toff Zugfestigkeit Ve [m/min] Durchmesser / Diameter / lnameTp [mm]
Material Tensile stength | ye [myrev] 3~5 5~8 8~10 | 10~12 | 12~14 | 14~20
Matepuan Mpeaen MPOUHOCTM | e frry/min
[N/mm?]

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing)
Cappraar antel cerazey elleysinmss /lamems) = 60-170 0,06-0,18 | 0,10-0,20 | 0,18-0,30 | 0,25-0,35 | 0,30-0,38 | 0,30-0,50
Mefb 1 MefiHble cnnasbl
Aluminium hoher Si-Gehalt
Aluminium - high Si-content ) - 60-179 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,25-0,35 | 0,25-0,35 | 0,30-0,50
ANIOMUHUI C BBICOKUM cogepxaHnem Si
Aluminium niedriger Si-Gehalt
Aluminium - low S i-content ) - 70-260 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,25-0,35 | 0,25-0,35 | 0,30-0,50
ANOMUHWI C HU3KUM coplepXKaHunem Si
Titanlegierungen
Titanium alloys - 13-32 0,03-0,07 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,16
TuTaHoBbIE CNNaBbl
Hochtemperaturlegierungen
gl UEmpEEie el > 1000 13-27 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16
»KaponpouHble crnasbl
Nickellegierungen
Nickellegierungen > 1000 13-27 _ _ _ _ _ _
Huikenesble cnnasbl
»Superlegierungen” z.B Inconel Hasteloy Nimonic
Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic > 1000 13-27 _ _ _ _ _ _
Cynep cnnasbl - ViHkoHen, Xactenoy, HUIMoHUK
Unlegierter Stahl und Stahlguss
Unalloyed steel and cast steel . bis /up to / o 80-102 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,20-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
HenurnpoBsaHHble cTanu 1 cTanbHoe NUTbE 600
Unlegierter Stahl und Stahlguss
Yielloyee) siizl e s siel ; 600-900 68-85 0,08-0,18 | 0,15-0,25 | 0,20-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
HeHMI'VIpoBaHHbIe CTann n CTanbHOE NNTbe
Nieder- und hochlegierte Stéhle und Stahlguss
Low and high alloyed steels 450-900 55-77 0,10-0,20 | 0,15-0,25 | 0,18-0,35 | 0,18-0,35 | 0,20-0,35 | 0,25-0,42
Husko n BblCOKONEernpoBaHHble cTann

900-1000 43-60 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,15-0,25 | 0,16-0,30 | 0,20-0,32

uber /‘1"6;;)/ Bole 37-50 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,15-0,25 | 0,16-0,30 | 0,20-0,32

Rostfreie Stahle
Siziiless siaaks 500-700 38-50 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
HepxaBselowve ctanu
Edelstéhle
Stainless steels 700-1000 30-43 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Hepmaeemu.lme cTann
Gusseisen, Temperguss
e cmalesbigeas i 515 fup D /m 77-110 0,12-0,16 | 0,15-0,33 | 0,25-0,45 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
YyryH, KOBKUI YyryH 700

850-1000 60-72 0,10-0,16 | 0,12-0,30 | 0,20-0,40 | 0,20-0,40 | 0,25-0,40 | 0,30-0,45
Hartguss
Hard cast iron 1170 - 1500 35-55 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
3aKaneHbiii yyryH
Achtung:  Die obigen Empfehlungen gelten fiir Bohrer bis Bohrtiefe 3 x D
Attention: Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D.
BHUMaHMe  Pexumbl pe3aHus npefHasHaueHHbl A TBEPAOCMIAaBHbIX MOHOMMUTHbIX cBepen 3 x D.

Alle Abmessungen in mm

5 1 8 Dimensions in mm 5 1 8

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
BapuaHTbl npuMeHeHua - TBepaocniaBHble cBepra

WERKZEUGE

Vollhartmetall-Bohrer mit Kihlkanal DIN6537, TiAIN-beschichtet
Solid carbide drills with coolant holes DIN6537, TiAIN coated
TeeppocnnaBHble cBepna ¢ kaHanamu nogsoaa COK no DIN6537, ¢ TiIAIN nokpbiTem

Werks toff Zugfestigkeit Ve [m/min] Durchmesser / Diameter / lnametp [mm]
i Tensile strength
Material 9 Ve [m/rev] 3~5 5~8 8~10 | 10~12 | 12~14 | 14~20
Martepwian Mpenen NpOUHOCT |y 1y /i)
[N/mm?]
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing)
;‘;‘;Si’;:‘:’”;zpc‘:;::"ys(b’as5/ [ieiE) - 70-200 0,06-0,18 | 0,10-0,20 | 0,18-0,30 | 0,25-0,35 | 0,30-0,38 | 0,30-0,50
Aluminium hoher Si-Gehalt
2}'1”'(’)‘;::::;;:L?;:V'I'Mc‘c’g;ee';mawemSi - 70-210 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-035 | 0,30-0,50
Aluminium niedriger Si-Gehalt
:\::on;:::.umr;;mxi::o'::;;amemsi = 80-305 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-035 | 0,30-0,50
Titanlegierungen
I:fa“':‘;’;blae"c"rlfasbl - 15-38 0,03-0,07 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,16
Hochtemperaturlegierungen
g(i;’:ozzg‘f:;aetr;:alll‘l’ys > 1000 15-32 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16
Nickellegierungen
Nickellegierungen > 1000 15-32 _ _ _ _ _ _
Huikenesble crninasbl
»Superlegierungen” z.B Inconel Hasteloy Nimonic
Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic > 1000 15-32 _ _ _ _ _ _
Cynep cnnasbl - VIHKoHen, XacTtenoy, HUIMOHUK
Unlegierter Stahl und Stahlguss
E:;J:f::;’s::ﬁ:gfa‘f;SM‘CS:::JH%nmbé b'”“%gg/ Ao 100-120 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,18-0,28 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Unlegierter Stahl und Stahlguss
::s:f:::ﬁ;fﬂe;:gdaﬁ;SMICST‘::QHOGnmbé 600-900 80-100 0,08-0,18 | 0,15-0,25 | 0,18-0,28 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Nieder- und hochlegierte Stéhle und Stahlguss
ha\;lxgr;dB::?:K?):?r/:so?::.:;ecTanm 450-900 65-90 0,10-0,20 | 0,15-0,25 | 0,18-0,30 | 0,18-0,35 | 0,20-0,35 | 0,25-0,42
900-1000 50-70 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,15-0,25 | 0,16-0,30 | 0,20-0,32
“be'/?‘(’);:)/“"”e 43-60 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,15-0,25 | 0,16-0,30 | 0,20-0,32
Rostfreie Stahle
afp':('::;osuiee'smam 500-700 45-60 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Edelstdhle
at:p';'::esmsuiee'smm 700-1000 35-50 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Gusseisen, Temperguss
5;31"33;.33'5;5': castiron b'”“%‘z/ s 90-130 0,12-0,16 | 0,15-0,33 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
850-1000 70-85 0,10-0,16 | 0,12-0,30 | 0,20-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,40 | 0,30-0,45
Hartguss
Hard cast iron 1170 - 1500 40-65 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
3aKaneHbin uyryH

Achtung:  Die obigen Empfehlungen gelten fur Bohrer bis Bohrtiefe 3 x D:
Bitte reduzieren Sie den Vorschub bei 5 x D oder 8 x D um den Faktor:
5x D: 0,85 8 x D: 0,70

Attention: Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D. For using 5 x D or 8 x D please reduce the feed rade by following factor:
5x D: 0,85 8 x D: 0,70

BHuMaHMe :  PexnMbl pe3aHua npeaHa3HauyeHHbl AnA TBepAoCniaBHbIX MOHONUTHbIX cBepen 3 x D. Mpwu ncnonb3zosaHuum 5 x D 8 x D noxanyiicra
YyMeHbLUWTE Mofavy B COOTBETCTBUM € KoapduuneHntom: 5xD:0,85 8xD:0,70

Alle Abmessungen in mm

Di L
5 . 1 9 P;T:ers;?;:a;r;xln; MM 5 . 1 9



WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte PM-HSS-Bohrer
Cutting datas - PM-HSS drills
Pexxumbl pe3aHua gna cesepen PM-HSS

PM-HSS Spiralbohrer ohne Innenkiihlung
Powder metal twist drill without internal coolant supply
CnvpanbHble cBepsia U3 NOPOLLKOBO OblCTpopexyLel ctanu 6e3 kaHanos nogsoga COX

Werks toff Ve [m/min] Durchmesser / Diameter / lnametp mm]

Material Ve [miev]

MaTtepuan Ve [m/min]

Baustahl, Kohlenstoffstahl, Automatenstahl

Structural steels, Carbon steels, Free machining steels 30-50 0,06 012 0,15 0,16 0,20 0,24 0,27 0,29
KOHCTPYKLIMOHHble CTanu, yrnepoancTble CTany,

Legierter Stahl, Naturharter Stahl

Alloy steels, pre-hardnened steels 25-32 0,05 0,09 0,13 0,16 0,18 0,20 0,24 0,26
JurvpoBaHHble cTanu,

Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl, geharteter Stahl 30 - 45 HRC

Tool steels, Stainless steel, Hardened steels HRC 30-45 10-16 0,05 0,09 0,10 0,11 0,14 017 0,21 0,23
MHcTpymeHTanbHble, HepXaBelolune, 3akaneHHble ctann  HRC 30-45

Gusseisen

Castiron 35-55 0,08 0,14 0,18 0,21 0,25 0,29 0,32 0,36
YyryH

Aluminiumlegierungen, Nichteisenlegierungen

Aluminum alloys, non ferrous alloys 50-70 0,09 015 0,18 0,22 0,25 0,30 0,33 0,35
ANOMUHVBBIE CTINIaBbl, CMIaBbl LBETHIX METasI0B

Hochtemperaturlegierungen, Superlegierungen

( Nimonic, Hasteloy, Inconell ....)

High temperature alloys, superalloys

( Nimonic, Hasteloy, Inconell ....) 3-8 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
MaponpouHble crnasbl

( Nimonic, Hasteloy, Inconell ....)

Titan, Titanlegierungen

THENIVE, GEni el 3-8 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
TuTaH, TUTaHOBbIE CNaBbl

Hardox ( Hardox 400 /500 )

Hardox ( Hardox 400 /500 ) B _ _ _ _

Hardox ( Hardox 400 /500 ) 4-6 0,06 0,07 0,08 0,10
Empfohlenes Kihlmittel /Recommended coolant / PekomeHgaumm no oxnakgeHuto

Werks toff Empfohlenes KihIimittel

Material Recommended coolant

Marepuan PekomeHaaumm no oxnaxkgeHuio

Baustahl, Kohlenstoffstahl Emulsion (ca.7 -8 %)

Structural steels, Carbon steels s ap[;rox 7-8%)

KOHCTPYKLIMOHHble CTanu, yrnepoancTbie cTanu Smynbana npmén. 7-8%)

'I;iglerterlsmchl, Stahllguss Emulsion (ca. 7 -8 % ) oder [ O]

oy steels, Caststee Emulsion ( approx. 7 - 8% ) or [ oil ]

ﬂVIrI/IpOBaHHbIe CTanwn, CtTanbHoe NnUTbe 3MyJ1bCI/Iﬂ ( I'IpVI6J1. 7- 8%) wnn [MaCHO]

Rostfreier Stahl, Federstahl Ol oder ( Emulsion ca. 10 - 12 % )

Stainless steel, Spring steel Oil or ( Emulsion approx. 10 - 12% )

HepxxaBelolLe cTany, pecCopHO-NPYXKHHbIE CTanu Macro unu Smysbena ( npun. 10 - 12%)

Alle Abmessungen in mm

5 20 Dimensions in mm 5 20

Pa3mepbl ykasaHbl B MM




Anwendungshinweise - VHM-Bohrer
Application reference - Solid carbide drills
BapVIaHTbI NPpUMeHeHNA - TBep[J,OCI'IJ'IaBHbIe cBepna

WERKZEUGE

TiAIN (Titan Aluminium Nitrid)-Beschichtung
TiAIN (titanium alumium nitride) coating
TiAIN (TuTaH antOMUHIA HATPUA) NOKPbITNE

Durch den Einsatz von beschichteten Werkzeugen werden |hre Produktionskosten reduziert, durch z.B.:
- Vermeidung von Maschinen-Ausfallzeiten wegen friihzeitigem Verschlei des Bohrers

- hohere Bohrleistung, dadurch Reduzierung der Stiickzeiten

- langere Standzeit

- verbesserte Oberflaichengite des Werksticks.

Der Zusatz von Aluminium zum Titan-Nitrid ermoglicht eine hohere Harte und einen auBerordentlich guten Widerstand gegen Oxida-
tion und hohe Temperaturen.

Geeignet zum Bohren unter extremen thermischen Bedingungen an der Hauptschneide bei kontinuierlichem Vorschub, Trockenbear-
beitung oder Hochgeschwindigkeitsbohren.

The use of coated cutting tools reduce production costs. For example:
- Avoidance of machine downtime due to premature tool wear

- higher cutting capabilities to reduce actual machining times

- highest tool life

- improvement of component surface quality.

The addition of Aluminium to the Titanium Nitride produces an increase in hardness and an exceptional increase in resistance to oxidation at
high temperatures.

TiAIN coating is applied to drilling with severe thermal stress on cutting edges when continuous non-step feed, dry cutting or high speed cutting.

Vicnonb3oBaHvie NOKPbITUIA Ha PeXyLLeM MHCTPYMEHTE CHUXKAEeT CTOMMOCTb NPOM3BOACTBA. Hanpumep:
- N36exaHve NoTepb MALIMHHOTO BPEMEHV BCIEACTBIN NPEXAEBPEMEHHOIO N3HOCA UHCTPYMEHTa

- Bonee BbICOKME pexyLyne CBOMCTBA. BeAyLINE K YMEHBLIEHWIO MALIMHHOMO BPEMEHN

- BbICOKA M3HOCOCTOMKOCTb MHCTPYMEHTa

- YnyulieHoe KayectBo o6paboTaHHOM NOBEPXHOCTU

Jo6asneHve AntommHua B HuTpug TUTaHa NoBbIWAeT TBEPAOCTb 1 Y/yuLlaeT CONpPOTHBEHUE NHCTPYMEHTA K OKCUAVMPOBAHWIO (OKUCTIEHUIO) MPY BbICOKUX
TemnepaTtypax 06paboTKu.

MokpbiTre TIAIN 3aLMLIaeT pexyLLyo KPOMKY OT TEPMUYECKOTO BO3LENCTBYA, YTO NO3BOMAET NPON3BOANTL 06PaboTKy NP HEMPepPbIBHON Noaaye,
06paboTke 6e3 COXK 1 BbICOKMX CKOPOCTAX Pe3aHuA.

Beschichtungseigenschaften / Properties of coating / CBoicTBa noKpbITHA

Eigenschaften

Properties TiAIN

CeolicTea

Beschichtungsfarbe Violett - grau

Coating colour Violet - grey

LiBeT nokpbiTus OrioneToBbIN - Cepblii
Hértegrad (Hv 0.05)

Hardness (Hv 0.05) 3000

TBeppoctb(Hv 0,05)

Beschlchtungsdicke (um)

Coating thickness (um) 1~5
TonwmHa NoKpbITUA (pm)

Max. Arbeitstemperatur (°C)

Max. working temperature (°C) 800
MakcmmanbHas pabouan Temnepatypa (°C)

Reibungskoeffizient fur Stahl (trocken)

Coefficient of friction against steel (dry) 0.4
KoadpduumeHT TpeHmna npu obpaboTke ctanu (6e3 COX)

Alle Abmessungen in mm

5 . 2 .I Dimensions in mm 5 . 2 1

Pa3mepbl ykasaHbl B MM
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ARNO°®

Werkstoff-Vergleichstabelle
Material - comparison table

Tavola comparativa dei materiali

ISO

Italien
Italy
Italia
UNI

C15

C20

C35

C45

C55

C60
CF9SMn28

CF9SMnPb28

CF10SPb20

CF9SMn36
CF9SMnPb36
C15
C25
C28Mn
C36
C45
C55
C53
C60
C100
GX120Mn12
100Cr6
16Mo3
16Mo5KG
14Ni6KG
X10Ni9

38NiCrMo4

20NiCrMo2

40NiCrMo2
35NiCrMo6KB

15NiCrM13

34Cr4
41Cr4
41Cr4
16MnCr5
55Cr3
25CrMo4
34CrMo4KB
41CrMo4
38CrMo4KB

14CrMo3
32CrMo12
12CrMo910

50Crv4
41CrAlMo7

C100KU
C120KU

X205Cr12KU
X40CrMoV511KU
X100CrMoV51KU

107WCr5KU
X215CrW121KU
45WCrV8KU
X30WCrVv9o3KuU
X165CrMoW12KU

102V2KU
HS6-5-2-5
HS18-1-1-5
HS6-5-2
HS2-9-2
HS18-0-1

Deutschland Belgien Frankreich GroBbritannien

Germany Belgium France Great Britain

Germania Belgio Francia Gran Bretagna
W.-Nr. DIN NBN AFNOR B.S:

Bau- und Konstruktionsstahle / Structural and constructional steels / Acciai da costruzione
1.0401 C15 — AF37C12 080A15
1.0402 c22 C25-1 AF42C20 055M15
1.0501 C35 C35-1 1C35 080A32
1.0503 C45 C45-1 1C45 060A47
1.0535 C55 C55-1 1C55 070M55
1.0601 C60 C60-1 1C60 060A62
1.0715 9SMn28 — S250 230M07
1.0718 9SMnPb28 - S250Pb -
1.0722 10SPb20 — 10PbF2 —
1.0726 10SPb2035S20 - 35MF6 212M36
1.0736 9SMn36 — S300 -
1.0737 9SMnPb36 - S300Pb -
1.1141 Ck15 C16-2 XC12 040A15
1.1157 40Mn4 - 35M5 150M36
1.1158 C25E C25-2 2C25 —
1-1167 36Mn5 - 35M5 150M36
1.1170 28Mn6 28Mn6 20M5 -
1.1183 Cf35 C36 XC38H1TS 080A35
1.1191 C45E C45-2 2C45 080M46
1.1203 C55E C55-2 2C55 060A57
1.1213 Cf53 C53 XC48H1TS 070M55
1.1221 C60E C60-2 2C60 060A62
1.1274 Ck101 — XC100 —
1.3401 X120Mn12 - Z120M12 -
1.3505 100Cr6 — 100C6 25135
1.5415 16Mo3 16Mo3 15D3 1503-243B
1.5423 16Mo5 16Mo5 — -
1.5622 14Ni6 18Ni6 16N6 -
1.5662 X8Ni9 10Ni36 9Ni490 1501-510
1.5680 X12Ni5 12Ni20 Z18N5 -
1.5752 14NiCr14 13NiCr12 12NC15 655H13
1.6511 36CrNiMo4 - 36CrNiMo4 817M37
1.6523 21NiCrMo2 — 20NCD2 805H20
1.6546 40NiCrMo2-2 40NiCrMo2 40NCD2 3111-Type7
1.6582 34CrNiMo6 35CrNiMo6 34CrNiMo8 816M40
1.6587 17CrNiMo6 17CrNiMo7 18NCD6 -
1.6657 14NiCrMo13-4 14NiCrMo13 16NCD13 832H13
1.7015 15Cr3 15Cr2 12C3 523M15
1.7033 34Cr4 34Cr4 32C4 530A32
1.7035 41Cr4 41Cr4 41Crd 530A40
1.7045 42Cr4 — 42C4TS 530A40
1.7131 16MnCr5 16MnCr5 16MC4 527M17
1.7176 55Cr3 55Cr3 55C3 525A58
1.7218 25CrMo4 25CrMo4 25CD4 708A25
1.7220 34CrMo4 34CrMo4 34CrMo4 708A37
1.7223 41CrMo4 41CrMo4 42CD4TS 708M40
1.7225 42CrMo4 42CrMo4 42CD4 708A42
1.7262 15CrMo5 - 12CD4 -
1.7335 13CrMo4-5 14CrMo45 15CD3,5 620-440
1.7361 32CrMo12 32CrMo12 30CD12 722M24
1.7380 10CrMo9-10 - 12CD9.10 1501-622/515
1.7715 14MoV6-3 13MoCrVe - 1503-660-460
1.8159 51CrV4 50CrVvV4 50CVv4 735A51
1.8509 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CAD6.12 905M39
1.8523 39CrMoV13-9 39CrMoV13 - 897M39
Werkzeugstahle / Tool steels / Acciai da utensile

1.1545 C105W1 — C105E2U —
1.1663 C125W - C120E3U -
1.2067 102Cr6 — 100Cr6 —
1.2080 X210Cr12 - X200Cr12 BD3
1.2344 X40CrMoV5-1 — X40CrMoV5 BH13
1.2363 X100CrMoV5-1 - X100CrMoV5 BA2
1.2419 105WCr6 - 105WCr5 -
1.2436 X210Crw12 - X210Crw12-1 -
1.2542 45WCrV17 - 45WCrV8 BS1
1.2581 X30WCrv9-3 - X30WCrv9 BH21
1.2601 X165CrMoV12 - - -
1.2713 55NiCrMoV6 - 55NiCrMoV7 BH224/5
1.2833 100V1 — C105E2UVA1 BW2
1.3243 S6-5-2-5 — Z85WDKCV06-05-04-02 BM35
1.3255 S18-1-2-5 - HS18-1-1-5 BT4
1.3343 S6-5-2 - HS6-5-2 BM2
1.3348 S2-9-2 - HS2-9-2 -
IS 855 S18-0-1 = HS18-0-1 BT1




Werkstoff-Vergleichstabelle
ARNO® Material - comparison table
WERKZEUGE

Tavola comparativa dei materiali

Japan Schweden Russland Spanien U.S.A.
ISO Japan Sweden Russia Spain U.S.A.
Giappone Svezia Russia Spagna U.S.A.

JIs SS GOST UNE AISI/SAE/ASTM

Bau- und Konstruktionsstahle / Structural and constructional steels / Acciai da costruzione
S15C 1350 - F.111 M1015
S20C 1450 20 1C22 M1020
S35C 1572 35 F.113 1035
S45C 1672 45 F.114 1045
S55C 1655 55 - 1055
S58C - 60 - 1060
SUM22 1912 — F.2111-11SMn28 1213
SuM22L 1914 — F.2112-11SMnPb28 12L13

- - - F.2122-10SPb20 11L08

— 1957 - F.210.G 1140
SUM25 - - F.2113-12SMn35 1215

- 1926 - F.2114-12SMnPb35 12L14

S15 1370 15 F.1110-C15k 1015
= = 40G = 1035
S25C - 25 F.1120-C25k 1025
SMn438 2120 35G2 F.1203-36Mn6 1335
SCMn1 - 30G 28Mn6 1330
S35C 1572 35 - 1035
S45C 1672 45 F.1140-C45k 1045
S55C 1655 55 F.1150-C55k 1055
S50C 1674 50 - 1050
S58C 1665 60 — 1060
SUP4 1870 - - 1095
SCMnH1 2183 110G13L F.8251-AM-X120Mn12 A128
SuUJ2 2258 SchCh15 F.1310-100Cr6 52100

— 2912 = F.2601-16Mo3 A204Gr.A
SB450M - - F.2602-16Mo5 4520

— — — F.2641-15Ni6 A350-LF5
SL9N53 - — F.2645-X8Ni09 A353

— — — — 2515
SNC815 - — - 3310

— — 40ChN2MA F.1280-35NiCrMo4 4340

SNCM220 2506 - F.1522-20NiCrMo2 8620
SNCM240 — 38ChGNM F.1204-40NiCrMo2 8740
SNCM447 2541 38Ch2N2MA F.1272-40NiCrMo7 4337

— — — F.1560-14NiCrMo13 —

- - - F.1560-14NiCrMo13 9310
SCr415 - 15Ch - 5015
SCr430 — 35Ch F.8221-35Cr4 5132
SCr440 = 40Ch F.1211-41Cr4DF 5140
SCr440 2245 40Ch F.1202-42Cr4 5140

— 2173 18ChG F.1516-16MnCr5 5115

SUP9 2253 50ChGA F.1431-55Cr3 5155
SCM420 2225 20ChM F.8372-AM26CrMo4 4130
SCM432 2234 AS38ChGM F.8331-AM34CrMo4 4135
SCM440 2244 40ChFA F.8332-AM42CrMo4 4140
SCM440 2244 - F.8332-AM42CrMo4 4140
SCM415 — — F.1551-12CrMo4 —
SFVA12 2216 12ChM F.2613-14CrMo45 A182-F11

— 2240 — F.124.A —

SFVAF22A 2218 12Ch8 TU.H A182F22

— — — F.2621-13MoCrV6 =

SUP10 2230 50ChGFA F.1430-51CrV4 6145
SACM645 2940 38ChMJuA F.1740-41CrAIMo7 A355CI.A
Werkzeugstahle / Acciai da utensile

SK3 1880 U10A-1 F.515 W110

SK2 = U13-1 F.5123-C120 W112

SuJ2 - Ch F.5230-100Cr6 L1

SKD1 — Chi2 F.5212-X210Cr12 D3
SKD61 2242 4Ch5MF1S F.5318-X40CrMoV5 H13
SKD12 2260 - F.5227-X100CrMoV5 A2

SKD2 2140 - F.5233-105WCr5 -

= 2312 = F.5213-X210CrwW12 =

- 2710 5ChW2SF F.5241-45WCrSi8 S

SKD5 - 3Ch2W8F F.5323-X30WCrV9 H21

- - - F.5211-X160CrMoV12 -

SKT4 - 5ChNM F.520S L6
SKS43 - - - w210
SKH55 2733 R6M5K5 F.5613-6-5-2-5 =

SKH3 - - F.5530-18-1-1-5 T4
SKH51 2722 R6M5 F.5603-6-5-2 M2

- 2782 - F.5607-2-9-2 M7

SKH2 - R18 F.5520-18-0-1 T1




ARNO®

Werkstoff-Vergleichstabelle

Material - comparison table

Tavola comparativa dei materiali

ISO

W.-Nr.

Deutschland
Germany
Germania

DIN

Belgien

Belgium

Belgio
NBN

Frankreich
France
Francia
AFNOR

GroBbritannien

Great Britain

Gran Bretagna
B.S:

Italien
Italy
Italia
UNI

e Stahle / Stainless and heat resisting steels / Acciai inossidabili e refrattari

Rost-, saure- und hitzebesténdig

1.4000
1.4001
1.4006
1.4016
1.4027
1.4034
1.4057
1.4104
1.4113
1.4313
1.4408
1.4718
1.4724
1.4742
1.4747
1.4762

.4301
.4305
.4306
.4308
.4310
4311
.4401
4429
.4435
.4438
.4460
4541
.4550
4571
.4581
.4583
.4828
.4845
.4864
.4865
4871
.4878

GG U T O G S G T G G G G G G 'Y

X6Cr13
X7Cri14
X12Cr13
X6Cr17
GX20Cr14
X46Cr13
X20CrNi172
X12CrMoS17
X6CrMo17-1
X4CrNi134
GX5CrNiMo19-11
X45CrSi9-3
X10CrAI13
X10CrAIl18
X80CrNiSi20
X10CrAl24

X5CrNi1810
X10CrNiS189
X2CrNi19-11
GX5CrNi19-10
X12CrNi177
X2CrNiN18-10
X5CrNiMo17122
X2CrNiMoN17-13-3
X2CrNiMo18-14-3
X2CrNiMo18164
X4CrNiMoN2752
X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10
X6CrNiMoTi17-12-2
GX5CrNiMoNb1810
X10CrNiMoNb18-12
X15CrNiSi20-12
X12CrNi25-21
X12NiCrSi36-16
GX40NiCrSi38-18
X53CrMnNiN21-9
X12CrNiTi18-9

Z8C12
Z8C13FF
Z10C13
Z8C17
Z20C13M
Z44C14
Z15CN16-02
Z13CF17

ZACND13.4M

Z45CS9
Z13C13
Z12CAS18
Z80CNS20-02
Z12CAS25

Z4Cn19-10FF
Z8CNF19-09
Z1CN18-12
Z6CN18.10M
Z11CN17-08
Z3CN18-07Az
Z3CND17-11-01
Z3CND17-12Az
Z3CND17-12-03
Z2CND19-15-04
Z5CND27-05Az
Z6CNT18-10
Z6CNNb18-10
Z6CNDT17-12
ZACNDNb18.12M

Z9CN24-13
Z8CN25-20
Z20NCS33-16

Z53CMNS21-09Az
Z6CNT18-10

Gusswerkstoffe / Cast iron / Ghisa

403S17
403517
410821
430817
ANC1B

431S29

434517
425C11
316C16
401845

443565

304S11
303S22
304S11
304C15
301S21
304S61
316513
316S63
316S11
317512

321831
347520
320S18
318C17

309524
310516
NA17
330C11
349S54
321S51

X6Cr13

X6Cr13
X12Cr13

X8Cr17

X40Cri14
X16CrNi16
X10CrS17
X8CrMo17

GX6CrNi1304

X45CrSi8
X10CrAl12

X80CrSiNi20

X5CrNi1810
X10CrNiS1809
X3CrNi1811

X12CrNi1707
X2CrNiN1811
X5CrNiMo1712
X2CrNiMoN1713
X2CrNiMo1713
X2CrNiMo1816

X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X6CrNiMoTi1712
GX6CrNiMoNb2011
X6CrNiMoNb1713
X16CrNi2314
X6CrNi2521

GX50NiCr3919
X53CrMnNiN219

GG10
GG15
GG20
GG25
GG30
GG35
GG40
GGG40
GGG40.3
GGG50
GGG60
GGG70
GGGNiMn137
GGGNiCr202

Ft10D
Ft15D
Ft20D
Ft15D
Ft30D
Ft35D
Ft40D
FGS400-12
FGS370-17
FGS500-7
FGS600-3
FGS700-2
S-NM137
S-NC202

Grade150
Grade220
Grade260
Grade300
Grade350
Grade400
420/12
370/17
500/7
600/3
700/2
S-NiMn137
S-NiCr202

G10
G15
G20
G25
G30
G35

GS400-12
GS042/15
GS500/7
GS600/3
GS700/2




ARNO®

Werkstoff-Vergleichstabelle
Material - comparison table
Tavola comparativa dei materiali

Japan
ISO Japan
Giappone
JIS

Schweden
Sweden
Svezia

SS

Russland

Russia

Russia
GOST

Spanien

Spain

Spagna
UNE

U.S.A.

US.A.

U.S.A.
AIS/SAE/ASTM

Rost-, sdure- und hitzebestéandige Stahle / Stainless and heat resisting steels / Acciai inossidabili e refrattari

SUS403
SUS410S
SUS410
SUS430
SCS2

SUS431
SUS430F
SUS434
SCS5
SCS14
SUH1

SUH21
SUH4

SUS304
SUS303
SCS19
SCS13
SUS301
SUS304LN
SUS316

SUS316L
SUS317L
SUS329J1
SUS321
SUS347
SUS316Ti
SCS22

SUH309
SUH310
SUH330
SCH15
SUH35
SUS321

08Ch13
08Ch13
12Ch13
12Ch17
20Ch13L
40Ch13
20Ch17N2

07Ch18N10G2S2M2L
40Ch9S2
10Ch13SJu
15Ch18SJu

08Ch18N10

03Ch18N11
07Ch18N9L

03Ch17N14M3

06Ch18N10T
08Ch18N12B
10Ch17N13M2T

20Ch20N14S2
20Ch23N18

55Ch20G9AN4

F.3110-X6Cr13
F.8401-AM-X12Cr13
F.3401-X10Cr13
F.3113-X6Cr17

F.3405-X45Cr13
F.3427-X19CrNi172
F.3117-X10CrS17
F.3116-X6CrMo171

F.8414-AM-X7CrNiMo2010
F.3220-X4SCrSi09-03
F.3152-X10CrAlI13
F.3153-X10CrAIl18
F.3222-X80CrSiNi20-02
F.3154-X10CrAI24

F.3504-X5CrNi1810
F.3508-X10CrNiS18-09
F.3503-X2CrNi1810

F.3517-X12CrNi177
F.3541-X2CrNiN1810
F.3534-X5CrNiMo17122
F.3543-X2CrNiMoN17313
F.3533-X2CrNiMo17132
F.3539-X2CrNiMo18164
F.3309-X8CrNiMo27-05
F.3523-X6CrNiTi1810
F.3524-X6CrNiNb1810
F.3535-X6CrNiMoTi17122

F.3312-X15CrNiSi20-12
F.3313-X12CrNiSi36-16
F.3217-X53CrMnNiN21-09

usswerkstoffe / Cast iron / Ghisa

403
4108

410

430

431
430F
434

CF-8M
HNV3

HNV6

304
303
304L
CF-8
301
304LN
316
316LN
316L
317L
329
321
347
316Ti
318
309
310S
330
EV8
321

0110-00
0115-00
0120-00
0125-00
0130-00
0135-00
0140-00
0717-02
0717-15
0727-02
0732-03
0737-01

Sc10
Sci15
Sc20
Sc25
Sc30
Sc35
Sc40
VC42-12
VC42-12
VC50-2
VC60-2
VC70-2

A48-20B
A48-25B
A48-30B
A48-40B
A48-45B
A48-50B
A48-60B
60-40-18
65-45-12
80-55-06
100-70-03

A439TypeD-2
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Hartevergleich

Hardness - comparison table
Comparazione delle durezze

Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell Shore
Tensile strength
Drezza
N/ mm? HV HB HRC »SH
700 200 - 28
740 210 - 29
770 220 - 30
810 230 19,2 31
840 240 21,2 33
880 250 23,0 34
910 260 24,7 35
950 270 26,1 36
980 280 27,6 37
1020 290 29,0 39
1050 300 30,0 40
1090 310 3il5 41
1120 320 32,9 42
1150 330 33,8 43
1190 340 34,9 44
1230 350 36,0 45
1260 360 359 37,0 46
1300 370 368 38,0 47
1330 380 373 38,9 48
1370 390 385 39,8 49
1400 400 393 40,7 50
1440 410 400 41,5 51
1470 420 407 42,3 52
1510 430 416 43,2 53
1540 440 423 44,0 54
1580 450 429 44,8 55)
1610 460 435 45,5 56
1650 470 441 46,3 57
1680 480 450 47,0 58
1720 490 457 47,7 59
1750 500 465 48,3 60
1790 510 474 49,0 61
1820 520 482 49,6 62
1860 530 489 50,3 63
1890 540 496 50,9 64
1930 550 503 9.5 65
1960 560 511 52,1 66
2000 570 520 52,7 67
2030 580 527 53,3 68
2070 590 533 53,8 69
2100 600 533 54,4 70
2140 610 543 54,9 71
2170 620 549 55,4 72
2210 630 565 55),8) 73
2240 640 561 56,4 74
2280 650 568 56,9 75
2310 660 574 57,4 75
2350 670 581 57,9 76
2380 680 588 58,7 77
2410 690 595 58,9 78
2450 700 602 59,3 79
2480 710 609 59,8 80
2520 720 616 60,2 81
2550 730 622 60,7 82
2590 740 627 61,1 83
2630 750 633 61,5 83
2660 760 639 61,9 84
2700 770 644 62,3 85
2730 780 650 62,7 86
2770 790 656 63,1 86
2800 800 661 63,5 87
2840 810 666 63,9 87
2870 820 670 64,3 88
2910 830 677 64,6 89
2940 840 682 65,0 89
2980 850 - 65,3 90
3010 860 - 65,7 90
3050 870 - 66,0 91
3080 880 - 66,3 91
3120 890 = 66,6 92
3150 900 - 66,9 92
3190 910 - 67,2 -
3220 920 - 67,5 -
3260 930 - 67,7 -
3290 940 - 68,0 -
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VerschleiB und Abhilfe
Wear and its solution
Usura e soluzioni

FreiflachenverschleiB3 / Flank wear / Usura sul fianco

Abrasive VerschleiBform, bei der eine mechanische Belastung die Entstehung einer ebe-
nen Flache an der Freiflaiche der Schneidkante bewirkt. Zu groBer Freiflichenverschlei
fuhrt zu schlechter Oberflachengiite, Ungenauigkeit und zunehmender Reibung.
Abhilfe: - Schnittgeschwindigkeit verringern

- VerschleiBfestere Sorte wéhlen.

Abrasive wear, resulting from mechanical stresses - can be seen as a flat on the clearance of
the cutting edge. Excessive flank wear result in bad surface finish, inaccuracy and increasing
friction.
Solution: -« reduce cutting speed

- choose more wear resistant grade.

Usura abrasiva, dovuta a stress meccanici, che appare come in piano sullo spigolo taglien-
te. Una usura eccessiva del fianco porta a una cattiva finitura superficiale, ridotta precisio-
ne e crescente frizione.
Soluzioni: e ridurre la velocita di taglio

e scegliere un grado con migliore resistenza all’'usura.

KerbverschleiB3 / Wear by intentation / Usura ad intaglio

KerbverschleiB an der Hauptschneide entsteht dort, wo diese direkt mit dem Werkstiick
zusammentrifft. Die Ursache ist auf Hartpartikel des Werkstiickmaterials zuriickzufiihren.
GroBer KerbverschleiB beeinfluBt die Spanbildung und kann zum Bruch der Wendeschneid-
platte fiihren.
Abhilfe: - Vorschub reduzieren

+ VerschleiBfestere Sorte wahlen.

Wear by intentation on the main cutting edge can be seen where the cutting edge and workpiece
has its contact. The main reason are hard particles in the workpiece material. Excessive wear
by intentation influences chip formation and can also lead to insert breakage.
Solution: - reduce feed rate

* choose more wear resistant grade.

L'usura per scheggiatura del tagliente principale & dove il tagliente ed il pezzo si toccano.
La ragione principale € la presenza di componenti duri all’interno del pezzo da lavorare. Un
usura eccessiva per scheggiatura influenza la formazione di truciolo che puo portare alla rot-
tura dell’inserto.
Soluzioni: e ridurre 'avanzamento

e scegliere un grado con migliore resistenza all’'usura.

KolkverschleiB3 / Crater wear / Usura a cratere

VerschleiB auf der Spanflache hervorgerufen durch Diffusion und Abrasion. Der Kolkver-
schleiB entsteht durch das Abtragen von Schneidstoff (Schleifvorgang) und Diffusion
an der heiBesten Stelle der Schneide (Kontakt Span-Schneidstoff). GroBer Kolkverschlei3
verandert die Geometrie der Schneide, kann die Spanbildung stéren und die Schneide
schwéchen.
Abhilfe: - Schnittgeschwindigkeit verringern

+ Vorschub senken

- Beschichtete Hartmetallsorte einsetzen

- Positive Wendeschneidplattengeometrie wéhlen.

Wear on the rake angle caused by diffusion and abrasion. Crater wear results from the contact
chip / cutting material and diffusion at the hot part of the cutting edge. Excessive crater wear
changes the geometry, can disturb chip-formation and can weaken the cutting edge.
Solution: - reduce cutting speed

- reduce feed rate

* use coated carbide grades

- choose positive cutting geometry.

L'usura della superficie di taglio causata da diffusione e abrasione. L'usura a cratere
risulta dal contatto fra il truciolo del materiale lavorato e la diffusione sulla parte calda del tag-
liente.Un eccessiva usura modifica la geometria, pud disturbare la formazione di truciolo ed inde-
bolire il tagliente.
Soluzioni: e ridurre la velocita di taglio

® ridurre 'avanzamento

e usare gradi di carburo rivestiti.
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VerschleiB und Abhilfe
Wear and its solution
Usura e soluzioni

NGRRR S

Plastische Deformation / Plastic deformation / Deformazione plastica

VerschleiB infolge hoher Temperaturen und Druck an der Schneidkante verursacht durch
hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe sowie harte Werkstiickmaterialien. Plasti-
sche Deformation fiihrt zu schlechter Spankontrolle und Oberflachengiite und unter Um-
stdnden zum Bruch der Wendeschneidplatte.
Abhilfe: - Schnittgeschwindigkeit verringern

+ Vorschub senken

+ VerschleiBfestere Hartmetallsorte wéahlen.

Wear caused by high temperature and stress on the cutting edge - mainly because of high cutting
speeds and feed rates and hard workpiece materiales. Plastic deformation leads to bad chip for-
mation and surface quality and in some cases to insert breakage.
Solution: -« reduce cutting speed

- reduce feed rate

- use more wear resistant carbide grades.

Usura causata dall’alta temperatura d’esercizio combinata ad una pressione sul tagliente, princi-
palmente dovuta ad elevate velocita di taglio e avanzamenti insieme alla durezza del mate-
riale da lavorare. La deformazione plastica causa una cattiva formazione di truciolo e in
alcuni casi la rottura dell’inserto.
Soluzioni :  eridurre la velocita di taglio

e ridurre I’avanzamento

e scegliere un grado con migliore resistenza all’'usura.

Aufbauschneide / Build-up edge / Tagliente di riporto

Aufbauschneide auf der Spanflache durch VerschweiBen von Werkstiickmaterial mit dem
Schneidstoff. Neben der Geometrieverédnderung kann es beim AbreiBen der Aufbauschneide
zu Kantenausbriichen kommen. Die Bildung einer Aufbauschneide verursacht eine schlech-
te Oberflachengiite und kann bis hin zum Bruch der Wendeschneidplatte fiihren.
Abhilfe: - Schnittgeschwindigkeit erhéhen

- Positive Schneidengeometrie wahlen

- Einsatz von beschichteten Hartmetallen oder Cermets

+ KithIschmiermittel verwenden.

Welding of workpiece material on the cutting material. Cutting geometry will change and build-up
edge will generally lead to cutting edge outbreaks. Build-up edges lead to bad surface finish and
breakage of the insert.
Solution: - increase cutting speed

- choose positive cutting geometry

- use coated carbide grades or Cermets

* use lubricant.

Le increspature del materiale sull’inserto. La geometria di taglio &€ cambiata e puo portare a frat-
ture del tagliente. Queste increspature portano ad una cattiva finitura superficiale ed alla rottura
dell’inserto.
Soluzioni: * aumentare la velocita di taglio

e usare un grado di carburo rivestito o Cermet

¢ usare lubrificante.

Kantenausbriiche / Cutting edge outbreaks / Fratture del tagliente

Statt einer gleichméaBigen Abnutzung der Schneidkante brechen hier kleine Teile der
Schneide aus. Die Hauptursache hierfir liegt im unterbrochenen Schnitt. Kantenaus-
briiche fithren zu einer schlechten Oberflachengiite und starkem FreiflichenverschleiB.
Abhilfe: - Vorschub zu Beginn der Bearbeitung verringern

- Hartmetallsorte mit héherer Zahigkeit wahlen

+ Wendeschneidplatte mit stabilerer Schneidengeometrie wahlen.

Instead of having uniform wear, small parts of the cutting edge break away. The main reason is
interrupted cutting. Cutting edge outbreaks lead to bad surface finish and excessive flank wear.
Solution: - reduce feed rate when starting machining

* choose carbide grade with higher toughness

* use indexable insert with stronger cutting edge.

Invece di avere una usura uniforme, piccole parti del tagliente si danneggiano. La ragione prin-
cipale ¢ il taglio interrotto. La frattura del tagliente porta una cattiva finitura superficiale ed una
eccessiva usura del fianco.
Soluzioni: e ridurre I’'avanzamento quando si inizia la lavorazione

e scegliere un grado con maggiore tenacita

e scegliere un inserto con un tagliente piu robusto.
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VerschleiB und Abhilfe
Wear and its solution
Usura e soluzioni

PR

Plattenbruch / Insert breakage / Rottura dell'inserto

Der Bruch der Wendeschneidplatte bringt haufig eine Beschadigung von Werkzeug und
Werkstiick mit sich. Die Ursachen sind oft zu hoher VerschleiB3 oder Belastung der Schneide,
kénnen aber auch von Maschine und Werkstiick abhéngig sein.
Abhilfe: - Zahere Sorte wahlen

* Vorschub und/oder Schnittiefe verringern

- Wendeschneidplatte mit groBerer Stabilitat und Eckenradien wahlen.

Insert breakage will mainly damage the tool and work piece. The reasons are mainly excessive
wear or stress on the cutting edge but can also be the machine or the workpiece.
Solution: « choose tougher grade
* reduce feed rate and/or depth of cut
- choose indexable insert with higher stability or larger corner radius, if possible single
sided indexable inserts.

Una rottura dell’inserto significa in generale deterioramento dell’utensile e del pezzo. Le cause
sono spesso Una usura o una pressione eccessiva sul tagliente. Puo anche dipendere dalla
lavorazione del pezzo.
Soluzioni: e scegliere un grado piu tenace

e ridurre I’'avanzamento o la profondita di taglio

e scegliere un inserto piu stabile o con un angolo di raggio piu grande.

Kammrisse / Thermal cracks / Fessure

Bildung von Rissen senkrecht zur Schneidkante, hervorgerufen durch Temperaturwechsel
im unterbrochenen Schnitt. Kammrisse fithren zu schlechter Oberflichenqualitat und
Kantenausbriichen.
Abhilfe: - Einsatz einer Sorte mit hoher Zahigkeit

+ Kontinuierliche Kiihlschmiermittelzufiihrung.

Cracks vertical to the cutting edge, resulting from changing temperature during interrupted cutting.
Solution: - use a carbide grade with higher toughness
- pay attention to the use of lubricants - either in good quantity or non at all.

Formazione di fessure perpendicolari, risultato dello shock termico durante il taglio interrotto. Le
fessure originano una finitura superficiale mediocre e fratture del tagliente.
Soluzioni: e usare un grado con maggiore tenacita

e refrigerante di continuo.




Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
O6wue pekomeHaaUMM NO CBEPSIEHNIO

ARNO°®

Verwendung von Bohrern / Use of drills / cnonb3oBaHue cBepen

Bild 2 / Fig. 2 / Puc.2

S

Bild 1/Fig.1/Puc. 1 Bild 1/Fig. 1/ Puc. 1

Richtiges Spannen!
Chucking correctly!
KoppekTHoe 3aKkpenneHve

= == = =
| —
— Bild 2 / Fig. 2/ Puc.2

Radialer Rundlauf an der Schneidkante darf 0,025 mm nicht

Uberschreiten.

Radial run out at cutting lip must not exceed 0,025 mm.

PapnanbHoe 6reHne JomKHO 6bITb B Npegenax 0,025 mm.

Innerhalb 0,025 mm
Within 0,025 mm
B npepenax 0,025 mm

Gut (@ 3-8 mm)
Good (2 3-8 mm)
XopoLwuo (@ 3-8 mm)

Gut
Good
Xopouwo

Sehr gut
Very good
Hannyuwee

Schlecht
Bad
Mnoxo

Auf sichere Spannung des Werkstlickes achten!
Ensure secure fastening of the components!
Y6epanTech B NpaBuibHOM 1 6e30nacHoOM
3aKpenieHnmn BCeX N1eMeHTOB

Bild3 /Fig.3 /) PVIC' 3

Schlecht
Bad
Mnoxo

20

KGhlImitteldruck [bar] / Coolant pressure [ba] / laBneHve nogaun COX [bar]

Gut
Good

7

Xopouo

7,2,

Sehr gut
Very good
Havnyuwee

7

Bild 3 /Fig.3/Puc.3

Ausreichende KihlImittelzufuhr am Bohrloch.
S upply coolant enoughly to the entrance of hole.
ObecneyubTe nNoaBoAa AoCTaTouHOro Konuyectsa COXK

Beim Verwenden von Bohrern mit Kihlkanal wird Hoch-
druckklihlung benétigt (siehe Abb. 4).

When using drill with Coolant need high pressure

coolant (see Fig. 4).

3aBucmocTb Tpebyemoro aasneHua nogeoaa COX ot

OvamMeTpa OTBEPCTUA NOoKasaHa B Tabnuue Ha puc. 4

Sehr gut
Very good
Haunyuwee

Gut
Good
Xopouo

Schlecht
Bad
Mnoxo

3 4 5 6 7

8 9 10

12

14 16 18

Bohrungsdurchmesser [mm] / Drilling diameter [mm] / inametp ceepnexns [mm]

Y

20

i.10

i.10



Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
ARNO® General recommendations for drilling
WERKZEUGE

O6wue pekoMmeHaaUMN NO CBEPSIEHNIO

Definition / Cutting portion / OnpegeneHns n TepMnHbI

Schneidecke )
Cutting edges Nebenschneide

o Pexylias KpoMKa Minor cutting edges Fase /Champfer /
Hauptfreifliche BcnbmoratenbHas pexyliuan Kpomka

Major flank Fasenbreite ba*

3aaHssA noBepxHOC b Margin width by*
JleHTouKa by

Querschneide
Center line between the cutting edges
MonepeyHas KpomKa

Y

Bohrdurchmesser

Drill diameter
[OvameTp cBepna

Il

Spanflache/ Chip surface / MNepeaHas noBepxHOCTb

Hauptschneide

Mean cutting edges Spannut / Flute / KaHaska
[naBHasA pexyLLasa KpoOMKa

0 = Spitzenwinkel (Sigma) / Point angle (sigma) / Yron pexyueit yactu
Y = Querschneidenwinkel (Psi) / Chisel edge angle (psi) / Yron HaknoHa nonepeyHoii pexyLyein KpomKu

* Die Fasenbreite b, ist - zerspanungstechnisch gesehen - als Fasenbreite der Nebenfreifliche und mit by, zu bezeichnen,
(siehe DIN 6581).
* In the context of cutting technology, land width bis the body clearance land width which is to be by by, (see DIN 6581).

* Nel contesto delle tecnologie di foratura, la fase cilindrica b, & la spoglia inferiore di taglio da cui parte b, (voir DIN 6581).

Winkel an den Schneiden / Angle at the cutting edges / Angoli di taglio

Als betrachteter Schneidenpunkt ist die Schneidenebene gewahlt.
The corner has been adopted as the observed edge point.
L'angolo della cuspide & considerato il punto di osservazione di questa vista.

a, = Seitenfreiwinkel (Alpha)
Side clearance angle (alpha)
Angolo di spoglia inferiore (Alpha)

Oy = Wirk-Seitenfreiwinkel

E ffective side clearance angle
Angolo di spoglia inferiore effettivo
By = Seitenkeilwinkel (Beta)
Side wedge angle (beta)
Angolo di taglio (beta)
Yx = Seitenspanwinkel (Gamma)
Front rake angle (gamma)
Angolo di spoglia superiore (Gamma)
Yxe = Wirk-Seitenspanwinkel
Working front rake angle
Angolo di spoglia di lavoro
N = Wirkrichtungswinkel (Eta)
Resultant cutting speed angle (eta)
Angolo risultante di velocita di taglio (Eta)

Freiwinkel o, Keilwinkel 3 und Spanwinkel Y werden in der Keilmessebene gemessen.

Einzelheiten siehe DIN 6581, (Begriffe der Zerspanungstechnik, Geometrie am Schneidkeil des Werkzeuges).
Clearance angle o, wedge angle 3 and rake angle y are measured in the tool orthogonal plane.

For details, see DIN 6581, definitions of metal-cutting technology; geometry at the tool edge.

Gli angoli di spoglia inferiore e angoli di taglio sono misurati sul piano ortogonale dell utensile.

Per dettagli vedi norme DIN 6581, definizioni della tecnologia della lavorazioni dei metalli; lato tagliente.

i.11 .11



o Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Suggerimenti tecnici Foratura

Kerndicke / Web thickness / Spessore del nocciolo K

Priifwerte: Die Kerndicke (Abb. 1) sollte den in Abb. 2 angegebenen Mindestwert Kmin nicht unterschreiten.
Test values: The web thickness according to (Fig. 1) shall not be less than the minimum value Kmin indicated in Fig. 2.
Oggetto di misura: Lo spessore del nocciolo, come si puod notare da fig. 1, non deve essere minore del minimo valore Kmin indicato.

Prifstelle: An der Bohrerspitze 1000
Test point: At the point of the drill 800
Punto di misura: Al vertice della cuspide P 6% Abb. 2
§ 500 Fig. 2
Prifmittel: Mess-Schieber (Schieblehre) mit Messerspitzen 3 40 Fig. 2
Testing equipment:  Slide gauge with measuring points § o
Strumento di misura: Calibro a punte g9
. O = 200
£ 9
S g E' 1,60
2 E £ 2
Q= E
i_‘) BX 40
.g 8 0,80
qh, )
‘_I_' 0,63
[7]
[} 0,50
T
E 0,40
E 0,315
0,25
0,20
1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Schneidendurchmesser / Cutting diameter / Diametro di foratura

d [mm]
Fasenbreite / Margin width / Spessore della fase b
Prifwerte: Die Fasenbreite (Abb. 3) sollte im Bereich der Grenzwerte liegen, die in Abb. 4 angegeben sind.
Test values: The land width as in (Fig. 3) shall lie within the limitting values indicated in Fig. 4.
Oggetto di misura: Lo spessore della fase, come in fig. 3, dovrebbe essere contenuta tra i valori riportati in fig. 4
Priifstelle: 5 mm hinter der Schneidenecke
Test point: 5 mm behind the corner
Punto di misura: 5 mm dalla cuspide
Priifmittel: Mess-Schieber
Testing equipment:  Slide gauge 6300 — Oberer Grenzwert
Strumento di misura: Calibro 5,000 Upper limited value

Valore limite superiore
4,000
A — Richtwert

Guide value

Valore di riferimento

3,150
2,500

2,000 = Unterer Grenzwert

Lower limited value

1,600 o
Valore limite inferiore

1,250
1,000
0,800
0,630
0,500
0,400
0,315
0,250

0,200

Fasenbreite / Margin width / Larghezza fase
b [mm]

0,160

‘ ows |
Abb. 3

Flg. 3 112516 2 25315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Fig. 3

Schneidendurchmesser / Cutting diameter / Diametro di foratura
d [mm]

.12 .12



o Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Suggerimenti tecnici Foratura

Seitenspanwinkel y; (Spiralwinkel) an Spiralbohrern
Side rake angle vys (Helix angle) on twist drills
Angolo di spoglia laterale y; (angolo elica) su punte elicoidali

Empfohlene Priifwerte: Empfohlene Bereiche in Abhéngigkeit der Werzeugtypen N, H und W nach DIN 1836 und des Schneiden-
durchmessers (Abb. 5).

Recommended test value: Recommended ranges depending on the tool types N,H and W according to DIN 1836 and the diameter of the drill
included in Fig. 5.

Verifiche raccomandate: ~ Campi raccomandati in base al tipo di utensile N, H e W secondo DIN 1836 ed il diametro della punta (Fig. 5)

Priifstelle: An der Schneidenecke, siehe Abb. 6

Test point: At the corner, see Fig. 6.

Punto di misura: Sull'angolo, vedi Fig 6

Prifmittel: Nach der VDI-Richtlinie 3331 Blatt 1, Abschnitt Fasenbreite b

Testing equipment: According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width b

Strumenti di misura: In riferimento a norme VDI 3331 Parte 1, Profilo sezione spessore b

Anmerkung: Der Seitenspanwinkel y; wird an Stelle des in der Keilmessebene befindlichen Orthogonal-Spanwinkels vy, (sieche
DIN 6581) gemessen, da sich dieser entlang der Hauptschneide verandert (er wird zur Bohrerspitze kleiner).

Note: The side rake angle v; is measured in place of the orthogonal rake angle vy, found in the wedge measuring plane (see DIN
6581), as this changes along the cutting edge (becoming smaller towards the point of the drill).

Note: L'angolo di spoglia laterale y; viene misurato ortogonalmente all'angolo vy, (secondo DIN 6581) poiché I'angolo cambia lungo

il tagliente (diventando minima verso il centro utensile).

30°

35°
40°

45°

Steigung / Flank lead / Elica
[mm]

Abb. 5
Fig. 5
Fig. 5

1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 31,5 40 50 69 100

Schneidendurchmesser / Cutting diameter / Diametro di lavoro Abb. 6
d [mm] Fig. 6
Fig. 6
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o Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Suggerimenti tecnici Foratura

Spitzenwinkel ¢ an Spiralbohrern
Point angle o on twist drills
Angolo cuspide su punta elicoidale o

Priifwerte: Regelausfiihrung bei Werkzeugtyp N und H: o = 118, bei Werkzeugtyp W: o = 130 o
Test value: Usual executin for tool types N and H: o. = 118, for tool type W: a. = 130
Oggetto di misura: Normale esecuzione per utensili tipo N ed H: a = 118°, per tipo W : a = 130°
Priifstelle: An den Hauptschneiden, siehe Abb. 7.
Test point: At the cutting, see Fig. 7. Abb. 7
Punto di misura: Lungo il tagliente, vedi Fig. 7. Fig. 7
Fig. 7
Prifmittel: Nach der VDI-Richtlinie 3331 Blatt 1, Abschnitt Fasenbreite b« 9 I
Testing equipment:  According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width bo. Spitzenwinkel / Point angle /
Strumento di misura: Secondo le norme VDI 3331 Parte 1, Sezione Spessore spoglia be. Angolo cuspide O

Nachschleifen von Spiralbohrern / Resharpening twist drills / Riaffilatura punte elicoidali

(1) UnregelméaBiger Verschlei3 von Bohrern. Bohrer sollte vor iiberméBigem VerschleiB nachgeschliffen werden.
Drills are worn off irregularly. It should be sharpened prior to developing into excessive wear.
Le punte elicoidali possono usurarsi in modo irregolare. Prevedere una corretta riaffilatura in tempo utile ad evitare eccessivi danni.

(2) Nachschleifen / Resharpening / Riaffilatura

a)

b)

c)

d)

A A T
<P ?%. R

Fiir Ihre Anwendung passenden korrekten Spltzenwinkel schieifen (Abb. 8).

Grind the correct point angle to suit your application (figure 8).

Rettificare il corretto angolo di cuspide in base all'applicazione (Fig. 8).

Uberpriifen Sie, ob beide Hauptschneiden den gleichen Winkel haben. Bei einem 130° Spitzenwinkel sollte jede Hauptschneide
65° haben (Abb. 8).

Check that both cutting lips have the same angle. On a 130° point, each lip should be 65° toward the axis. The point

must be on center, i.e., the chisel edge must produce cutting lips of equal length (figure 8).

Verificare che entrambi i taglienti siano sullo stesso angolo. Per una cuspide di 130°, ogni tagliente deve trovarsi a 65° rispetto all'as-
se. La cuspide deve trovarsi al centro e generare angolo di spoglia di uguale forma (Fig. 8)

Primarer Hinterschliff und sekundéarer Freiwinkel (Abb. 9).

Grind Primary relief and Secondary clearance (figure 9).

Rettificare la spoglia inferiore primaria e quella secondaria (fig. 9)

Ausgespitzten Kern schleifen (Abb. 10).

Grind web thinning (figure 10).

Rettificare il nocciolo della cuspide (Fig. 10)

Abb. 8 Abb. 9 Abb. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
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o Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Suggerimenti tecnici Foratura

Kegelmantelschliff / Web thinning / Nocciolo della cuspide

(1) Normalanschliff
Without thinning
Senza affilatura nocciolo

Zum Bohren fiir allgemeine Zwecke. Dank diinner Kerndicke ist ein Kegelmantel-
anschliff nicht notig. Geeignet fiir Stahl, Stahllegierungen, Gusseisen, Edelstahl,
Titan, Inconell usw. Fiir konventionelle Schneidbedingungen.

Suitable for drill of general purpose. Due to thin web thickness, web thinning is not nee-
ded. This type is applied for soft steel, alloyed steels, cast iron, stainless steel, titanium,
inconell, etc.and conventional cutting conditons.

Idonea per forature generiche. Grazie al nocciolo sottile, I'affilatura del nocciolo di cus-
pide non e necessaria. Questa tipologia risulta idonea alla lavorazione di acciai non
legati, acciai debolmente legati, ghise, acciai inossidabili, titanio, Inconell in condizioni
normali di lavoro.

-

(2) DIN 1412 Form C Kegelmantelanschliff mit Kreuzanschliff
Type C thinning (DIN1412 Form C, split point)
DIN 1412 Forma C Affilatura del nocciolo di cuspide

Zum Bohren fiir allgemeine Zwecke. Geeignet fiir Stahl, Stahllegierungen, Guss-
eisen, Edelstahl, Titanlegierungen, Inconell usw. Fiir konventionelle Schneid-
bedingungen.

Because split point enables good centering when drilling and breaks the chips, chip
removals is easy. Suitable drill design in high hardened tough materials, i.e, heat trea-
ted steel, titanium alloy, stainless steel, incoroy inconell, nimonic, etc.

Grazie alla cuspide suddivisa, permette un buon centraggio e penetrazione nel materia-
le, oltre ad una migliore rottura del truciolo. Permette una evacuazione truciolo migliora-
ta e quindi risulta idonea alla lavorazione di materiali duri, trattati, acciai, leghe di titanio,
acciaio inossidabile, Incoroy, Inconell, nimonic, etc.

(3) Form R Kegelmantelanschliff (Spiralanschiliff)
Type R thinning (Helical thinning)
Forma R Affilatura nocciolo elicoidale

Haufiger Spanbruch und Spanentfernung durch Spiralanschliff. Es wird ausrei-
chend Raum fiir Spane geschaffen. Eine gute Zentrierung ist méglich.

Helical thinning ensure to frequent chip breaking and removal. The different direction
force of cutting edges and helical thinning parts enables that chips curl, break and remo-
ve through the flutes. In addition, helical thinning makes the chip room up to center,
remove the chisel and enables good centering.

L'affilatura elicoidale del nocciolo assicura una frequente rottura del truciolo e conse-
guente evacuazione. Le diverse forze di taglio risultanti sul tagliente aiutano il truciolo
ad avvolgersi e a spezzarsi con maggior facilita. Inoltre, questo tipo di affilatura, aumen-
ta la dimensione del vano truciolo, aiutando I'uscita e migliorando la centratura dell'uten-
sile.

(4) DIN 1412 Form A Kegelmantelanschliff mit ausgespitzer Querschneide
Type A thinning (DIN1412 Form A)
DIN 1412 Form A Assottigliamento del nocciolo sulla cuspide

Diese Form hat eine diinne Querschneide, dadurch ist eine gute Spanentfernung
und Zentrierung méglich. Der Kegelmantelschliff ist bei dieser Form am einfachsten
nachzuschleifen. Ein enger Kern und breite Schneiden erhalten die Stabilitét.

A type thinnings makes thin chisel, good chip removal and favorable centering. This type
is the easiest type to grind the thinning. In narrow web and wide fluted drills, keeping of
the rigidity and smooth chip removal are possible.

L’assottigliamento di tipo A crea un tagliente trasversale fine, una buona evacuazione
truciolo e un favorito centraggio. Questo tipo € il piu facile da realizzare. Uno spessore
del nocciolo ridotto e un’ elica piu larga favoriscono la stabilita.
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o Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE Suggerimenti tecnici Foratura

Kegelmantelschliff / Web thinning / Nocciolo della cuspide

(5) DIN 1412 Form B Kegelmantelanschliff mit ausgespitzer Querschneide
Type B thinning (DIN1412 Form B)
DIN 1412 Forma B Assottigliamento del nocciolo e del petto di spoglia

Gute Spanentfernung z.B. bei Gusseisen, Aluminium, Kunststoffen usw. Diese
Form wird besonders dann angewendet, wenn der Bohrer fiir Stahle mit hoher
Héarte produziert wurde, da dadurch der Seitenspanwinkel verkleinert wird und
Briiche an der Schneidkante vermieden werden.

In case of work materials with low cutting resistance and good chip removal, ie, cast iron,
aluminium, plastic etc., B type thinning is suitable. Especially when drills for high harden-
ded steels are designed, this type is applied to decrease rake angle and avoid chipping
of cutting lips.

L’assottigliamento tipo B & suggerito nel caso in cui si stiano lavorando materiali con
bassa resistenza alla lavorabilita e buona evacuazione truciolo; per esempio ghisa, allu-
minio, plastica, ecc... Questo tipo di assottigliamento & utilizzato soprattutto quando le
punte sono modellate per lavorare acciai fortemente induriti al fine di ridurre I'angolo di
spoglia superiore e evitare la scheggiatura dei taglienti.

(6) DIN 1412 Form D Kegelmantelanschliff mit ausgespitzem Kern
Type D thinning (DIN1412 Form D)
DIN 1412 Forma D Assottigliamento con smusso dello spigolo

GG-Anschliff. Fasen auf dem Steg verstéarken die Schneidkante. Geeignet fiir mitt-
lere und hochharte Graugusswerkstoffe sowie fiir abrasive Materialien.

Gray Castiron thinning; bevelling of external edges strengthens the cutting edge. Used
for medium to high gray cast iron hardness and for abrasives.

Assottigliamento per ghisa grigia; smussi sui lati esterni e irrobustimento dei lati taglien-
ti. Usato su ghisa grigia di media/alta durezza e per materiali abrasiv.

(7) DIN 1412 Form E Zentrumspitze
Type E thinning (DIN1412 Form E)
DIN 1412 Forma E Centrino

Zum zentrischen Bohren von diinnen Blechen und Rohren geeignet. Niedrige
Gratbildung.

Centre drill bit thinning; ensures optimal centre drilling and does not leave burs in
through -holes. As the bit and cutting edges are delicate, this bit should be used far dril-
ling thin sheet metal.

Assottigliamento con centrino pilota; assicura un’ ottimale centratura del foro ed evita la
rottura in uscita nei fori passanti. Sia il centrino che i lati tagliente sono delicati, questa
punta puo essere usata per forare lamiere di ridotto spessore e tubi.
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Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diametro dei prefori di maschiatura

Metrisches ISO Gewinde DIN 13 Metrisches ISO Feingewinde DIN 13
Metric ISO DIN 13 Metric I1SO fine pitch DIN 13
50 Metrico ISO Filettatura ISO DIN 13 50 Metrico ISO Filettatura DIN 13
Gewindedurchmesser Steigung Kernloch-Mutter Gewindedurchmesser Kernloch Mutter Gewindedurchmesser  Kernloch Mutter
Thread diameter Pitch Bore diameter nut Thread diameter Bore diameter nut Thread diameter Bore diameter nut
Diametro filetto Passo Diametro preforo Diametro filetto Diametro preforo Diametro filetto Diametro preforo
[M] [mm] [mm] [M] [mm] [M] [mm]
1 0,25 0,75 2,00 x 0,25 1,75 22,00 x 2,00 20,00
1,1 0,25 0,85 2,20 x 0,25 1,95 24,00 x 1,00 23,00
1,2 0,25 0,95 2,30 x 0,25 2,05 24,00 x 1,50 22,50
1,4 0,30 1,10 2,50 x 0,35 2,15 24,00 x 2,00 22,00
1,6 0,35 1,25 2,60 x 0,35 2,20 25,00 x 1,00 24,00
1,8 0,35 1,45 3,00 x 0,35 2,65 25,00 x 1,50 23,50
2,0 0,40 1,60 3,50 x 0,35 3,15 26,00 x 1,50 24,50
2,2 0,45 1,75 4,00 x 0,35 3,65 27,00 x 1,50 25,50
2,5 0,45 2,05 4,00 x 0,50 3,50 27,00 x 2,00 25,00
3 0,50 2,50 5,00 x 0,50 4,50 28,00 x 1,50 26,50
3,5 0,60 2,90 6,00 x 0,50 5,50 28,00 x 2,00 26,00
4 0,70 3,30 6,00 x 0,75 5,20 30,00 x 1,00 29,00
4,5 0,75 3,70 7,00 x 0,75 6,20 30,00 x 1,50 28,50
5 0,80 4,20 8,00 x 0,50 7,50 30,00 x 2,00 28,00
6 1,00 5,00 8,00 x 0,75 7,20 32,00 x 1,50 30,50
7 1,00 6,00 8,00 x 1,00 7,00 33,00 x 1,50 31,50
8 1,25 6,80 9,00 x 0,75 8,20 33,00 x 2,00 31,00
9 1,25 7,80 9,00 x 1,00 8,00 34,00 x 1,50 32,50
10 1,50 8,50 10,00 x 0,50 9,50 35,00 x 1,50 33,50
1 1,50 9,50 10,00 x 0,75 9,20 36,00 x 1,50 34,50
12 1,75 10,20 10,00 x 1,00 9,00 36,00 x 2,00 34,00
14 2,00 12,00 10,00 x 1,25 8,80 36,00 x 3,00 33,00
16 2,00 14,00 11,00 x 1,00 10,00 38,00 x 1,50 36,50
18 2,50 15,50 12,00 x 0,75 11,20 39,00 x 1,50 37,50
20 2,50 17,50 12,00 x 1,00 11,00 39,00 x 2,00 37,00
22 2,50 19,50 12,00 x 1,25 10,80 39,00 x 3,00 36,00
24 3,00 21,00 12,00 x 1,50 10,50 40,00 x 1,50 38,50
27 3,00 24,00 13,00 x 1,00 12,00 40,00 x 2,00 38,00
30 3,50 26,50 14,00 x 1,00 13,00 40,00 x 3,00 37,00
33 3,50 29,50 14,00 x 1,25 12,80 42,00 x 1,50 40,50
36 4,00 32,00 14,00 x 1,50 12,50 42,00 x 2,00 40,00
39 4,00 35,00 15,00 x 1,00 14,00 42,00 x 3,00 39,00
42 4,50 37,50 15,00 x 1,50 13,50 45,00 x 1,50 43,50
45 4,50 40,50 16,00 x 1,00 15,00 45,00 x 2,00 43,00
48 5,00 43,00 16,00 x 1,50 14,50 45,00 x 3,00 42,00
52 5,00 47,00 18,00 x 1,00 17,00 48,00 x 1,50 46,50
56 5,50 50,50 18,00 x 1,50 16,50 48,00 x 2,00 46,00
60 5,50 54,50 18,00 x 2,00 16,00 48,00 x 3,00 45,00
64 6,00 58,00 20,00 x 1,00 19,00 50,00 x 1,50 48,50
68 6,00 62,00 20,00 x 1,50 18,50 50,00 x 2,00 48,00
20,00 x 2,00 18,00 50,00 x 3,00 47,00
22,00 x 1,00 21,00 52,00 x 1,50 50,50
22,00 x 1,50 20,50 52,00 x 2,00 50,00
52,00 x 3,00 49,00
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Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diametro dei prefori di maschiatura

Whitworth Rohrgewinde DIN ISO 228
Whitworth pipe thread DIN ISO 228
55° Whitworth Filettatura DIN 1ISO 228
Gewindebezeichnung Durchmesser auB3en Durchmesser auB3en Durchmesser Mutter Durchmesser Kernloch Génge je
Thread Designation Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
Diametro filettatura Diametro esterno Diametro esterno Diametro Nominale Diametro Foro Filetti per pollice
[Inch] [mm] [mm] [mm] [Inch]
G 1/8" 1/8 9,73 8,85 8,80 28
G 1/4" 1/4 13,16 11,89 11,80 19
G 3/8" 3/8 16,66 15,39 15,25 19
G1/2" 1/2 20,95 19,17 19,00 14
G 5/8" 5/8 22,91 21,18 21,00 14
G 3/4" 3/4 26,44 24,66 24,50 14
G 7/8" 7/8 30,20 28,42 28,25 14
G 1" 1 33,25 30,93 30,75 11
G11/8" 11/8 37,90 35,58 35,30 11
G11/4" 11/4 41,91 39,59 39,25 11
G 13/8" 13/8 44,32 42,00 41,70 11
G11/2" 11/2 47,80 45,48 45,25 1
G 13/4" 13/4 53,74 51,43 51,10 11
G2" 2 59,61 57,29 57,00 11
G21/4" 21/4 65,71 63,39 63,10 11
G21/2" 21/2 75,18 72,86 72,60 1
G 2 3/4" 23/4 81,53 79,21 78,90 11
G 3" 3 87,88 85,56 85,30 11
G 31/4" 31/4 93,98 91,66 91,50 11
G31/2" 31/2 100,33 98,01 97,70 11
G 3 3/4" 33/4 106,68 104,30 104,00 11
G 4" 4 113,03 110,71 110,40 1
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Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

WERKZEUGE

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diametro dei prefori di maschiatura

UNC-Gewinde ANSI B1.1
UNC-thread ANSI B1.1
so° UNC Filettatura ANSI B1.1
Gewindebezeichnung Durchmesser auB3en Durchmesser auB3en Durchmesser Mutter Durchmesser Kernloch Génge je
Thread Designation Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
Diametro filettatura Diametro esterno Diametro esterno Diametro Nominale Diametro Foro Filetti per pollice
[Inch] [mm] [mm] [mm] [Inch]
N 1 - 64 UNC, 0,073 1,854 0,059 1,50 64
N 2-56 UNC 0,086 2,184 0,071 1,80 56
N 3 -48 UNC 0,099 2,515 0,083 2,10 48
N 4 - 40 UNC 0,112 2,845 0,093 2,35 40
N 5 - 40 UNC 0,125 3,175 0,104 2,65 40
N 6 - 32 UNC 0,138 3,505 0,112 2,85 32
N 8 - 32 UNC 0,164 4,166 0,138 3,50 32
N 10 - 24 UNC 0,190 4,826 0,157 4,00 14
N 12-24 UNC 0,216 5,486 0,183 4,65 24
1/4" - 20 UNC 0,250 6,350 0,211 5,35 20
5/16" - 18 UNC 0,313 7,938 0,268 6,80 18
3/8" - 16 UNC 0,375 9,625 0,325 8,25 16
716" - 14 UNC 0,438 11,112 0,380 9,65 14
1/2" - 13 UNC 0,500 12,700 0,439 11,15 13
9/16" - 12 UNC 0,563 14,288 0,496 12,60 12
5/8" - 11 UNC 0,625 15,875 0,553 14,05 11
3/4" - 10 UNC 0,750 19,050 0,669 17,00 10
7/8" - 9 UNC 0,875 22,225 0,787 20,00 9
1" -8 UNC 1,000 25,400 0,900 22,85 8
11/8" -7 UNC 1,125 28,575 1,010 25,65 7
11/4" -7 UNC 1,250 31,750 1,136 28,85 7
13/8" -6 UNC 1,375 43,925 1,242 31,55 6
11/2" -6 UNC 1,500 38,100 1,366 34,70 6
13/4" -5 UNC 1,750 44,450 1,591 40,40 5
2"-41/2 UNC 2,000 50,800 1,823 46,30 4,5
21/4" -4 1/2 UNC 2,250 57,150 2,073 52,65 4,5
21/2"- 4 UNC 2,500 63,500 2,303 58,50 4
23/4" - 4 UNC 2,750 69,850 2,549 64,75 4
3"-4 UNC 3,000 63,500 2,799 71,10 4
3 1/4" - 4 UNC 3,250 82,550 3,049 77,45 4
3 1/2"- 4 UNC 3,500 88,900 3,299 83,80 4
33/4" -4 UNC 3,750 95,250 3,549 90,15 4
4" - 4 UNC 4,000 101,600 3,799 96,50 4
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WERKZEUGE

Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

Durchmesser der Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernlécher / Drill sizes before tapping /
Diametro dei prefori di maschiatura

UNF-Gewinde ANSI B1.1
UNF-thread ANSI B1.1
UN-Filettatura ANSI B1.1

Gewindebezeichnung Durchmesser auB3en Durchmesser auB3en Durchmesser Kernloch Génge je
Thread Designation Diameter external Diameter external Bore diameter Pitches per
Diametro filettatura Diametro esterno Diametro esterno Diametro Foro Filetti per pollice
[Inch] [mm] [mm] [Inch]
N O - 80 UNF 0,060 1,524 1,25 80
N 1 -72 UNF 0,073 1,854 1,55 72
N 2 - 64 UNF 0,068 2,184 1,90 64
N 3 - 56 UNF 0,099 2,515 2,15 56
N 4 - 48 UNF 0,112 2,845 2,40 48
N 5 - 44 UNF 0,125 3,175 2,70 44
N 6 - 40 UNF 0,138 3,505 2,95 32
N 8 - 36 UNF 0,164 4,166 3,50 36
N 10 - 32 UNF 0,190 4,826 4,10 32
N 12 - 28 UNF 0,216 5,486 4,70 28
1/4" - 28 UNF 0,250 6,350 5,50 28
5/16" - 24 UNF 0,313 7,938 6,90 24
3/8" - 24 UNF 0,375 9,625 8,50 24
7/16" - 20 UNF 0,438 11,112 9,90 20
1/2" - 20 UNF 0,500 12,700 11,50 20
9/16" - 18 UNF 0,563 14,288 12,90 18
5/8" - 18 UNF 0,625 15,875 14,50 18
3/4" - 10 UNF 0,750 19,050 17,50 16
7/8" - 14 UNF 0,875 22,225 20,40 14
1"-12 UNF 1,000 25,400 23,25 12
11/8" - 12 UNF 1,125 28,575 26,50 12
11/4" - 12 UNF 1,250 31,750 29,50 12
13/8"- 12 UNF 1,375 43,925 32,75 12
11/2" - 12 UNF 1.500 38.100 36.00 12
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Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

WERKZEUGE

ISO-Toleranz / ISO tolerance / Tolleranze 1ISO

Durchmesser von bis / from to / da a iiber bis / overto/sopraa  iiber bis /overto/sopraa iiber bis/overto/sopraa iiber bis/overto/sopraa iiber bis / over to / sopra a
Diameter 1-3 3-6 6-10 10-18 18 - 30 30-50
Diametro Toleranz in pym / Tolerance in y/m / Valori in ym
Hé 0 0 0 0 0 0
-6 -8 =9 =11 -13 -16
H7 0 0 0 0 0 0
-10 -12 -15 -18 -21 -25
H8 0 0 0 0 0 0
-14 -18 -22 -27 -33 -39
M7 +12 +16 +21 +25 +29 +34
+2 +4 +6 +7 +8 +9
Probleme und Abhilfe
Problem Ursache Mégliche Abhilfe

Bohrer dringt nicht durch das
Werkstiick

Fasenbruch

Bruch der Hauptschneide

Bruch der Austreiblappen am
Kegelschaft

Bohrer bricht in Messing

Briiche auf der Querschneide

UbergréBe der Bohrung

Briiche an der Schneidenecke

Ungleiche Spane an den Schneiden

Schlechtes Bohrbild

AW N =

—

AW N =

. Bohrer stumpf
. Hauptschneide zu klein
. Kern zu dick

. Bohrbuchse ist zu ungenau

. Zu groBe Belastung der Hauptschneide
. Vorschub zu hoch

. Befestigung zwischen Morsekegel und

Aufnahme ungeniigend

. Verschlei3 der Aufnahme

. Unpassender Bohrer
. Schneiden durch Spane verstopft

. Zu groBe Belastung der Querschneide
. Vorschub zu hoch

. Ungleicher Winkel oder Lange der

Hauptschneiden

. Lockere Spindel

. Schnittgeschwindigkeit zu hoch

. Harte Einschliisse im Werkstlick
. Schneiden durch Spane verstopft
. VerschleiB3 des Bohrers zu groB

. Bohrspitze nicht richtig geschliffen
. Nur eine Schneide bohrt

. Bohrspitze nicht richtig geschliffen
. Ungenlgende Kuihlmittelzufuhr

. Vorschub zu hoch

. Befestigung nicht stabil

AW N =

. Schleifen der Hauptschneide
. Kegelmantel schleifen
. Bohrer mit engerem Kern wéhlen

. Die passende Bohrbuchse wéahlen

. Schleifen der Hauptschneide
. Vorschub verringern

. Schmutz oder Spane in der Aufnahme entfernen

. Aufnahme wechseln

. Passenden Bohrer wéhlen

. Schleifen der Querschneide

. Vorschub verringern

. Nachschleifen der Bohrspitze, passenden Bohrer

wabhlen.

. Spindel ausreichend befestigen

. Bohrspitze nachschleifen, an Werkstiick anpassen
. Vorschub verringern
. Nachschleifen vor zu groBem Verschleif3

. Bohrspitze richtig schleifen
. Bohrspitze mit dem gleichen Spitzenwinkel und

Lange nachschleifen

. Bohrspitze richtig schleifen

. Genugend KuhImittel zufiihren

. Vorschub verringern

. Befestigung stabilisieren oder erneuern
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WERKZEUGE

Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

Trouble shooting in drilling

Occurrence of trouble

Cause of trouble

Countermeasures

Drill will not enter workpiece

Margin chipping

Cutting lip breaks

Tang breaks

Drill breaks in brass

Chipping of drill center

Hole oversize

Outer corners break down.

Large chip of one flute and small
chip of other flute

. Drill is dull.
. Lip relief too small.
. Too thick a web.

. Oversized bush.

. Lip relief too much.
. Feed too heavy.

. Imperfect fit between taper shank and socket.
. Burred or Badly worn sockets.

. Unsuitable drill
. Flutes clogged with chips

. Lip relief too much.
. Feed too heavy.

. Unequal angle or length of edges.
. Loosen spindle.

. Cutting speed too high.

. Hard spots in work material.
. Flutes clogged with chips.

. Drill is too worn.

. Improperly ground point.
. Only one lip doing all the cutting

1. Grind lip relief sufficiently.
2. Grind web thinning.
3. Choose a drill with narrow web.

1. Choose the suitable bush for drill diameter

1. Grind lip relief sufficiently.
2. Decrease feed rate.

1. Clean the dirt or chips in sockets.
2. Change the worn sockets to new ones.

1. Choose the suitable drill for work material.
1. Grind lip relief sufficiently.
2. Decrease feed rate.

1. Resharpening point, choose correct drills.
2. Tighten spindle sufficiently.

1. Grind point to suit work material.
2. Decrease the feed rates.
3. Resharpening early beforce too worn.

-

. Properly grind point.

2. Grind point with same point angle and length of lip

Hole rough 1. Improperly ground point. 1. Properly grind point.
2. Unenough coolant supply 2. Supply coolant enoughly.
3. Too much feed. 3. Decrease the feed rate.
4. Fixture not rigid. 4. Tighten the fixture or replace.
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WERKZEUGE

Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

Problemi e Suggerimenti

Problema

Possibili cause

Suggerimenti

La punta non penetra nel pezzo da
lavorare

Scheggiatura sull'elica

Rottura del filo tagliente

Rottura del corpo punta o del codolo

Su lavorazioni di ottone la punta si
rompe

Scheggiatura della cuspide

Foro maggiorato

Gli spigoli esterni della punta di
scheggiano

Trucioli grossi in uno scarico e pic-
coli nell’altro

Scarsa finitura superficiale

1. La punta non é affilata
2. Filo tagliente troppo piccolo
3. Anima troppo spessa

1. Boccole guida inappropriate

1. tagliente scaricato eccessivamente
2. Avanzamenti elevati

1. accoppiamento imperfetto tra gambo utensile e
porta utensile
2. Porta utensili con bave o usurati

1. Punta non adatta
2. Scarsa evacuazione truciolo

1. Taglienti troppo affilati
2. Avanzamento troppo elevato

1. Angoli dei taglienti diversi tra loro
2. Serraggio mandrino insufficiente

. Velocita di taglio troppo elevata

. Zone piu dure nel materiale da lavorare
. Scarichi otturati dai trucioli

. La punta & troppo usurata

AW N =

—_

. Affilatura della punta inappropriata
2. Un solo tagliente della punta sta lavorando

. Affilatura della punta inappropriata

. Erogazione refrigerante insufficiente

. Avanzamento troppo elevato

. Dispositivo di serraggio non sufficientemente rigido

AW N =

AW N =

. Riaffilare filo tagliente
. Ridurre lo spessore del nocciolo
. Utilizzare una punta con un’anima piu fine

. Cambiare le boccole guida

. Affilare correttamente lo scarico del tagliente
. ridurre 'avanzamento

. Pulire o togliere i trucioli dal porta utensili
. sostituire il porta utensili

. Scegliere punta idonea

. Predisporre affilatura idonea

. Adottare parametri di taglio idonei

. Riaffilare correttamente la punta, scegliere la punta

adatta

. Serrare il mandrino a sufficienza

. Diminuire la velocita di taglio
. Affilare la punta correttamente in base al materiale

da lavorare

. Riaffilare la punta piu frequentemente

. Riaffilare appropriatamente la punta
. Affilare la punta in modo da ottenere un angolo sim-

metrico e una lunghezza uguale tra i due taglienti

. Affilare appropriatamente la punta

. Aumentare l'adduzione del refrigerante

. Diminuire 'avanzamento

. Serrare a sufficienza o sostituire il dispositivo di

serraggio

i.23
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Allgemeine Anwendungshinweise Bohren
General recommendations for drilling
Suggerimenti tecnici Foratura

ARNO°®

Formeln / Formulas / Formule

v; = Vorschubgeschwindigkeit [mm/min] Q = Zeitspanvolumen
Feed rate Chip removal rate
Velocita di avanzamento Volume truciolo
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] k. = Spezifische Schnittkraft
Cutting speed Special cutting force
Velocita di taglio Forza di taglio specifica
n = Drehzahl [U/min] C, = Korrekturfaktor fiir die Schnittgeschwindigkeit
Revolution per minute Correction factor for cutting speed
Giri al minuto Fattore di correzione per velocita di taglio
f = Vorschub [mm/U] C, = Korrekturfaktor fiir das Fertigungsverfahren
Feed rate Correction factor for manufactoring process
Avanzamento Fattore di correzione per processo produttivo
P. = Schnittleistung [kw] k = Tabellenwert fiir die spezifische Schnittkraft
Cutting rate Value for specific cutting force
Volume di taglio Valore per specifiche forze di taglio
A = Spanungsquerschnitt [mm?]
Chip thickness
Spessore medio truciolo
Formeln / Formulas / Formules
D [
Vi= nxf
| N
o= _nxmxd Q=_AVv.
1000 2
5 n= vc x 1000 Fc= A'kc
mxd
pc=ﬂ_=0'kc A= d.f
2 2
kC = k- C1 : C2

Tipp: Gerne sind wir lhnen bei der Berechnung der richtigen Werte behilflich! Rufen Sie einfach unser Kompetenz-Team
an! Bitte halten Sie dafiir Durchmesser, Bohrtiefe und Materialdaten bereit. In kiirzester Zeit haben wir alle Daten fiir
Sie errechnet!

Tip: We would be glad to calculate your figures. Please have the following informations when you call: Diameter, depth and

material grade. We will be happy to help.
Saremo lieti di calcolare | vostri valori. Al momento della telefonata prego fornirci: diametro, profondita e tipo di materiale.
Siamo sempre al vostro servizio.

Suggerimento:
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Set Drehmoment - Schraubendreher
ARNO"° Set Torque screwdriver
WERKZEUGE

Set Manico dinamometrico

4', 4

-~

Set 1

Einstellbereich von 0,6 Nm bis 1,5 Nm / Adjustable from 0,6 Nm to 1,5 Nm / Registrabile da 0,6 Nm a 1,5 Nm

1 Drehmoment - Schraubendreher 1 Torque screwdriver 1 Manico dinamometrico

je 1 Hochleistungsklinge Torx T6; Torx 1 each bits Torx T6, Torx T7, Torx T8 1 Set di chiavi per Torx T6, T7, T8, T9
T7; Torx T8 und Torx T9 and Torx T9 1 chiave di registrazione

1 Einstellschliissel 1 Adjustment key

(Bestellbezeichnung: Set-Drehmoment 1) (Ordering code: Set-Torque 1) (Esempio di ordinazione: Set-Drehmoment 1)

Set 2

Einstellbereich von 1,5 Nm bis 3,0 Nm / Adjustable from 1,5 Nm to 3,0 Nm / Registrabile da 1,5 Nm a 3,0 Nm

1 Drehmoment - Schraubendreher 1 Torque screwdriver 1 Manico dinamometrico

je 1 Hochleistungsklinge Torx T9; Torx 1 each bits Torx T9, Torx T10 and 1 Set di chiavi per Torx T6, T7, T8, T9
T10 und Torx T15 Torx T15 1 chiave di registrazione

1 Einstellschliissel 1 Adjustment key

(Bestellbezeichnung: Set-Drehmoment 2) (Ordering code: Set-Torque 2) (Esempio di ordinazione: Set-Drehmoment 2)

Set 3

Einstellbereich von 3,0 Nm bis 5,4 Nm / Adjustable from 3,0 Nm to 5,4 Nm / Registrabile da 3,0 Nm a 5,4 Nm

1 Drehmoment - Schraubendreher 1 Torque screwdriver 1 Manico dinamometrico

je 1 Hochleistungsklinge Torx T10; 1 each bits Torx T10, Torx T15 and 1 Set di chiavi per Torx T6, T7, T8, T9
Torx T15 und Torx T20 Torx T20 1 chiave di registrazione

1 Einstellschlissel 1 Adjustment key

(Bestellbezeichnung: Set-Drehmoment 3) (Ordering code: Set-Torque 3) (Esempio di ordinazione: Set-Drehmoment 3)

Zulassige Anzugsmomente fiir Wendeschneidplatten - Spannelemente / Recommended torque settings for inserts /
Momenti di serraggio suggeriti per viti inserti

Gewinde Torx - GréBe max. Anzugsmoment
Thread Torx size max. torque

Filo Torx - Dimensione Massimo momento torcente
M1,8 T6 0,6 Nm

M2 T6 0,6 Nm

M2 T7 0,6 Nm

M2,2 T6 1,0 Nm
M2,2 T7 1,0 Nm

M2,5 T8 1,3 Nm

M3 T8 2,2 Nm

M3 T9 2,2 Nm

M3,5 T15 3,4 Nm

M4 T15 5,1 Nm

M4,5 T20 6,2 Nm

M5 T20 6,2 Nm

M6 T25 8,1 Nm
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Alphanumerischer Index
Alphanumeric Index
Indice alfanumerico

ARNO®

Bezeichnung

Bezeichnung

Bezeichnung

Designation Designation Designation

Désignation Désignation Désignation

2 HQ3437-4780...GW40-W  1.18 SCLX ...-BAL 29

25D (614 - 53) a4 HQ3437-4780....SPMK4 132 SCLX ...-BMR 29
HQ3437-4780...SPMK4-G ~ 1.33 SCLX ...-BMS 2.10

3... HQ3437-4780....SPWA40 118 SCR..R02.. (Rebore) (2.25 x D) 4.10

3D, D (514 - 529) a5 HS4699-6528...GMK5  1.34 - 1.35 SCR..R03.. (Rebore) (225X D 4.11

3D..D (530 53) e HS4699-6528...GW40  1.20 - 1.21 SP... VHM/TIAIN (3xD)  56-5.7
HS4699-6528.... GW40-W1.20 - 1.21 SP.... VHM/TIAIN (5xD)  5.10 - 5.11

H... HS4699-6528.... SPMK5 1.34 SP... PMITIAIN (5xD)  5.16 - 5.17

HAGB01107... GMK2 - HS4699-6528.... SPWA40 1.20 SPC.... VHW/TIAN (3xD) ~ 58 - 5.9

HASB01107 - GW1G e HS4699-6528...SPW40-W  1.20 SPC.... VHM/TIAIN (5xD) 5.12 - 5.13

HASB01107 . G20 1819 HU6238-8908....GMK5  1.36 - 3.37 SPC.... VHM/TIAIN (8xD) 5.14 - 5.15

HAS50.1107. . SPMK2 . HU6238-8908....SPMK5 1.36 W

HASB0A107. - SPMKD.G s HW8776-11400...GMK5 1.38 - 1.39

HA9S0.1107 . SPW20 e HW8776-11400...SPMK5  1.38 WCGT.... 37

HA950-1107.... SPW20-W 1.8 K WCMT.... 37

HC1110-1295... GMK2 1.4

HC1110-1295....GW16 1.10 KLB3-.... (614 - 044) 28

HC1110-1295..GW20  1.10 - 1.11 L

HC1110-1295... SPMK2 1.04

HC1110-1295...SPMK2-G ~ 1.25 LPET.... 4.12

HC1110-1295....SPW20 1.10 LPNT.... 4.13

HC1110-1295....SPW20-W 1.0 N

HE1298-1765.... GMK2 1.26

HE1298-1765...GW20 1.12-1.13 NC12.... 1.40

HE1298-1765....SPMK2 1.26 NC16... 1.40

HE1298-1765....SPW20 1.12-1.13 NC20.... 1.40

HE1298-1765..SPW20-W  1.12 P

HE1550-1765...SPMK2-G ~ 1.27

HG1550-1765....GMK2 1.26 PA.... (89,5 - o11) 1.44

HG1550-1765...GW20 1.12-1.13 PA.... (09,5 - 011) -AS 1.44

HG1550-1765.... SPMK2 1.26 PA.... (09,5 - 011) -F 1.44

HG1550-1765....SPW20 113 PC.... (o11 - 012,8) 1.45

HI1753-2436... GMK3 1.8 PC.... (11 - 612,8) -AS 1.45

HI1753-2438..GW25  1.14-1.15 PC.... (e11 - 0112,6) -F 1.45

HI1753-2438... GW25-W 1.14 PE.... (913 - 017,8) 1.46-1.47

H753.2438.  SPMK3 108 PE.... (013 - 017,8) -AS 1.46 - 1.47

HI1753-2438.... SPMK3-G 1.29 PE... (¢13-017,8)-F  1.46-1.47

HI1753-2438...SPW25 1.14 Pl..(017,5-0242) ~ 1.48-1.49

Hl1753.0438. SPWoBW 114 Pl.... (917,5 - 024,2) -AS 1.48 - 1.49

HK2200.0438. GMK3 108 Pl.... (217,5 - 024,2) -F  1.48 - 1.49

HK2200-2438....GW25 1.14 PM.... (#24,5-635) ~  1.50-1.51

HK200-2438. . SPMK3 108 PM.... (024,5 - 035) -AS 1.50 - 1.51

HK2200-2438...SPMK3-G ~ 1.29 PM.... (624,5 - 635) -F  1.50 - 1.51

HK2200-2438....SPW25 1.14 PQ.... (235 - 647.6) 1.52

HM2441-3505.... GMK4 1.30 PQ.... (936 - 047) -AS 1.52

HM2441-3505...GW32 1.16 - 1.17 PQ.... (936 - 047) -F 1.52

HM2441-3505.... SPMK4 1.30 PS.... (048 - 065) 1.53

HM2441-3505...SPMK4-G ~ 1.31 PU.... (266 - 289) 1.54

HM2441-3505....SPW32 1.16 PW.... (690 - 5114) 1.55

HM2441-3505... SPW32-W  1.16 S

HO3000-3505...GMK4 1.30 -

HO3000-3505....GW32 116 SC AD20.. (Mini) 4.6

HO3000-3505.... SPMK4 1.30 SC.G.. (Standard) (1.5xD) 4.7

HO3000-3505.... SPW32 116 SC..SP.. (Mini) (2.25xD) 4.6

HQ3437-4780...GMK4 1.32 - 1.33 SC..SP.. Mini) (4xD) 4.6

HQ3437-4780...GW40 1.18 - 1.19 SC..SP.. (Standard) (2.25x D) 4.8
SC..SP.. (Standard) (3 x D) 4.9

Technische Anderungen und Anderungen des Lieferprogramms vorbehalten. Fiir Druckfehler und Irrtiimer keine Gewahr.
A -1 Subject to technical changes. No responsibility for errors and printing errors are accepted. A 1
. Soggetto a cambiamenti tecnici. Nessuna responsabilita per errori ed errori di stampa. .



(@ELSLLD
ZERTIFIKAT

Die TUV CERT-Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

" bescheinigt geman
TUV CERT-Verfahren, dass das Unternehmen

Karl-Heinz Arnold GmbH

Karlsbader Stralle 4
D-73760 Ostfildern

fur den Geltungsbereich

Konstruktion, Lagerung und Vertrieb von
Zerspanungswerkzeugen und Spannzeugen

ein Qualitatsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70013372
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

1SO 9001: 2000

erfullt sind. Dieses Zertifikat ist gllitig bis 2010-01-04
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 21067/01

Dwartschar
| Akkraditerungs

|| Rat
| O o7 e
TGA-ZM-18-86 M ]
Minchen, 2007-01-08

TUV CERT-Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

Ridlerstralle 65
D-80339 Minchen

Management Service



- Werkzeuge und Schneideinsatze
zum Ein- und Abstechen

6-2009 DEI© simplex.de

Tools and inserts
for parting and grooving

Utensili ed inserti di troncatura
e scanalatura

- Werkzeuge und Wendeschneidplatten
" zum Drehen und Gewindedrehen

Tooling and indexable inserts
for turning and threading

c
(4]
et
L
(]
1]

Utensili ed inserti di tornitura
e filettatura

- Werkzeuge und Wendeschneidplatten
zum Frasen und Gewindefrasen
Milling cutters and indexable inserts

for milling and thread milling

Utensili ed inserti di fresatura
e di filettatura di fresatura.

- Werkzeuge und Wendeschneidplatten
" zum Bohren

Dirilling tools and indexable inserts
for drilling
Utensili ed inserti di Foratura

- Hochdruck -
" Maschinenschraubstock

High-pressure machine jaw vice

Sistemi di serraggio

Werkzeugaufnahmen

Work holding tools

Portautensili e mandrini

...sowie Sonderwerkzeuge und Erstausristungen zum Span(n)en fur Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.
Zur weiteren Ubersicht fordern Sie bitte unseren Gesamtkatalog an. Wir beraten Sie gerne.

...as well as special tooling and complete package tooling for turning lathes and machinig centers.
For further information please ask for our complete catalogue. Please contact us.

......oltre a complete soluzioni chiavi in mano e studi di lavorazione.
Per ulteriori informazioni richiedete la raccolta cataloghi completa. Siamo sempre al vostro servizio.

Uber unsere gebtihrenfreie Bestell-Hotline: 0800 / 276 69 59 sind wir Mo.—Do. von 7% —18% Uhr und Fr. von 7%° —16% Uhr fur Sie erreichbar.

ARNO°® 0
@@@ﬂ ARNO (UK) Limited | Unit 3, Sugnall Business Centre | Sugnall, Eccleshall - Staffordshire - ST21 6NF

"
E“\soa@ @ +4401785 850 072 - & +4401785 850 076 | sales@arno.de - www.arno-tools.co.uk

ARNO ltalia S.r.l | Via Fiume 13 - 20059 Vimercate (Mi)

Karl-Heinz Arnold GmbH @ +39039/6852101 - & +39039/6083 724 | info@arno-italia.it - www.arno-italia.it

Karlsbader Str. 4 - D-73760 Ostfildern

& +49(0)711/34802-0
& +49(0)711/34802-130

ARNO - Rouse USA, L.L.C.| 1101 W. Diggins St. - US-60033 Harvard, lllinois
B +1-815-943-4426 - & +1-815-943-7156 | info@arno-rouse.com - www.arno-rouse.com

ARNO RU Ltd. | B.Nizhegorodskaya Str.81, - Office 809 - RUS-600000 Vladimir
W/ 5 +7(4922) 49-04-20 - cot+7(920) 928-80-81 | info@arnoru.ru - www.arnoru.ru
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