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WERKZEUGE

Cuctembl cBepJieHUA

Tools and inserts for drilling

Outils et plaquettes de percage
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0O630p nporpammbl
m Program overview
WERKZEUGE

Vue d’ensemble

BHyTpeHHAA o6paboTKa
Internal machining
Usinage interieur

SHARK-Cut® Standard

98 mm -3 32 mm
my6uHa ceepnenun / Drill depth /
Profondeur de pergage
1,5xD/225xD/3xD

Kapitel 5

TBepaocnnaBHble cBepna
Solid carbide drills
Foret hélicoidal carbure monobloc

g1 mm-0 20 mm

my6uHa ceepnenua / Drill depth /
Profondeur de pergage
3xD/5xD/8xD/10-20xD

SHARK-Cut® Mini

94 mm-908mm

my6una ceepnenun / Drill depth /
Profondeur de percage
225xD/4xD

Kapitel 5

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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0O630p nporpammbil
Program overview

WERKZEUGE Vue d’ensemble

Hapy»xHAaa o6paboTka
External machining
Usinage extérieur

SHARK-Cut® PaccBepnus

@ 12 mm - @ 50 mm
Fny6unHa ceepnenusa / Drill depth /
Profondeur de percage
225xD

SHARK-Drill H4

214 mm - @ 44 mm
Tny6una ceepnenus / Drill depth /
Profondeur de percage

3xD

(5}
=
(]
=
m
(0]

a

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide drills
Foret hélicoidal carbure monobloc

bes nogsopa COX/ without ic / sans ic

91 mm -0 20 mm
Tny6uHa ceepnenus / Drill depth /
Profondeur de percage
3xD/5xD/7xD

TeBeppocnnaBHbie cBepna
Solid carbide drills
Foret hélicoidal carbure monobloc

CBHyTpeHHUM nogsopom COX/ with ic / avec ic
g1 mm-g 20 mm

Iny6uHa ceepnennsa / Drill depth /
Profondeur de percage
3xD/5xD/8xD/10-20x D

ObpaboTka KOPOTKUX OTBEPCTUIA CBEP/IOM CO
CMEHHbIMU NACTUHaMK

Short hole drill with indexable inserts
Forets a plaquettes amovibles

@14 mm - @ 53 mm
Tny6uHa ceepnenus / Drill depth /
Profondeur de pergage
2xD/3xD

SHARK-Drill®

@9,5mm-0 114 mm
Fny6una ceepnenusa / Drill depth /
Profondeur de percage
2xD-32xD

~

SHARK-Drill?

@14 mm -3 32 mm
Iny6uHa csepnenus / Drill depth /
Profondeur de pergage
3xD/5xD

3 info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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3ameTKu

ARNO°® Notes
WERKZEUGE Note

4 info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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CopepxaHue
ARNO® Contents
WERKZEUGE Vue d’ensemble

SHARK-Drill’
6 - 96
SHARK-Drill?
97 -114
SHARK-Drill*
115-138
O6paboTKa KOPOTKUX
0TBepCTI/II7ICBepJ10M co
CME@HHbIMW MNNaCTUHaAMN
Short hole drill with 139 - 158
indexable inserts
Forets a plaquettes amovibles
SHARK-CUT’
Mini {
Standard j 159 - 192

Rebore

TBep,qocnna BHble CBepJia

Solid carbide drills

Forets hélicoidaux 193 - 228
carbure monobloc

NHdopmauus Information Informations 229 - 253
AndaBuTHbIN Alphanumerical Index
yKasaTesb index alphanumérique 254
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0O630p nporpammbil
ARNO® Program overview SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Vue d’ensemble

OnucaHue / Infroduction / Présentation du systeme 7
Cucrema o6o3HaueHuin / Designation system / Présélection des outils 8
Tunopasmepbl xBoctoBUKOB / Tool shank options / Choix du porte-outil 9

Mporpamma nog6opa cepun A-W / Overview series A — W / Vue d’ensemble des séries A - W 10-13

CeepnunbHble kKopnyca / Drill holders / Corps des outils 14 -45
LlentposouHoe ceepno / Centering drills / Forets centreurs 46

CmeHHble nnactuHbl / Inserts / Plaquettes amovibles 47 - 61
WUndopmauus / Information / Informations techniques 62 - 95

Feometpun / Geometries | Géométries

Cnnasbl / Grades / Nuances

Pexxumbl pesanusa / Cutting data / Données de coupe

WHdopmauusa no npumeHeHuto / Application information / Données d’application
Komnnekrytlowme / Spare parts / Pieces de rechange

6 info@arno-tools.ru 6
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OnuncaHmne cucrembol
ARNO* System introduction SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Présentation du systéme

ARNO®- CeepnunbHbie Kopnyca /-Flanged holders | -Foret a plaquette SHARK-Drill®

Alle Halter mit innerer Kiihimittelzufiihrung / All holders with through
tool coolant supply / Arrosage central sur tous les porte-outils

Vernickelte Oberflache --> ,,Rostet nicht“

Glatte Spankammern fiir bessere Spanausbringung.
Nickel plated surface — “no rust” smooth swarf chambers
for better swarf evacuation.

Corps plagué en Nickel --> ne rouille pas.

Spiralgenutet oder gerade genutet lieferbar.
Spiral or straight flutes available.
Goujure hélicoidale ou droite

Ausfithrung mit Kiihimittelring.
Version with coolant adaptor.
Arrosage par joint tournant

Torx®-Schrauben fiir einfaches und
sicheres Spannen.

Torx screws for easy and secure locking.
Vis Torx pour un serrage simplifié et plus
sar

ARNO®- CmeHHble nnactubl / Inserts / Plaquette SHARK-Drill®

Alle Schneideinséatze sind CNC-geschliffen / All inserts are CNC ground / Toutes les plaquettes sont
rectifiées CNC

CneuunanbHasa 06paboTKa KpOMKM Ans nyy-
LWeil CTOMKOCTU 1 CTabunbHOCTU

Corner clip protection for better tool life and
edge stability.

Renforcement d’aréte pour une durée de
vie de l'outil optimale et une meilleure sta-
bilité

TiN-, TiCN- und TiAIN-Beschichtungen CTpy»KOnombl Ha Bcex niactuHax ( kpome AK 10 go

lieferbar. sonderbeschichtungen auf Anfrage. AvameTpos 18 Mm) ) )
TiN-, TiCN and TiAIN coatings available. Chipbreakers on all inserts (except K10 up to Dia. 18 mm).

Special coatings on request Brise-copeaux sur toutes les plaquettes (sauf pour la fonte jus-

Revétement TiN- und TIALN. quau @ 18mm)

Revetements spéciaux sur demande. Ausgespitzte Schneide, selbstzentrierend. Einsetzbar jusqu‘a 10 x D.
Ohne zusitzliches Vorbohren. Hochste Wiederholgenauigkeit.
Self-centering point allows to drill into solid up to 10 x D.
Pointe auto-centreuse pour un percage jusqu’a 10 x D

7 info@arno-tools.ru 7
www.arno-tools.ru
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Cuncrema 0603HauyeHunI ]
Designation system SHARK-Drill®
Systéme de désignation

WERKZEUGE

CeepnunbHble Kopnyca / Flanged holders / Foret a plaquette

1107

Kopnyc Cepusa / Series / [AnameTp oT: OvameTp po: MakcumanbHas Tun cTpyxKooTBoaa Tun XBOCTOBUKaA:
Holder Séries 9,5 mm 11,07 mm rny6uHa cBepne- SP = cnmpanbHoe w = Weldon+
Porte-outil A Diameter from: Diameter up to: HUA, MM. G = npamoe PvnameTp
9,5 mm 11,07 mm Max. drill depth Flute style: MK = KoHyc Mopse
Cc Diamétre a partir Diametre jusqu’a: Profondeur de SP = helical + cepus
E de: 9,5 mm 11,07 mm percage maximale G = straight MK -G = KoHyc Mop3e
Type de goujure: + cepua + TMn
G SP = hélicoidale nogsoga COX
1 G = droite W..-W = Weldon + guametp
K + pe3bba
Shank type:
M w = Weldon+Diameter
o MK = Morse Taper
+ MT size
Q MK -G = Morse Taper
s + MT size
(form BK)
u W.. -W = Weldon +
w Diameter +
Thread
Type de corps :
w = Weldon+
diamétre
MK = Cbne Morse +
dimension du
cone

MK -G= Cbne Morse +
dimension du
cone (BK)

W.. -W= Weldon +
diametre + filetage

CmeHHble nnactuHbl / Inserts / Plaquette

TIAIN

MnactuHa Cepus / Series Ounametp [mm] Cnnas / Grade / Nuance: MNokpbitue / Coating /

Insert / Séries Diameter in HSS = 6es conepxaHa Kobanbra / Revétement
Plaquette [mm]

L without Cobalt content /

Diameétre [mm] sans Cobalt

HSS5 = ¢ copepxaHuem 5% Kobanbta
/ with 5% Cobalt content /
avec 5% de cobalt

HSS8 = ¢ copepxaHuem 8% Kobanbta
/ with 8% Cobalt content /
avec 8% de cobalt

AP40 = P40 no mapkuposke ISO /
P40 (ISO- Standard) /
P40 suivant norme 1ISO

AK20 = K20 no mapkuposke ISO /
K20 (ISO- Standard) /
Nuance K20 suivant
norme ISO

AK10 = K10 nno mapkupogke ISO /
K10 (ISO- Standard) /
Nuance K10 suivant

J]on)KHa BCerja CooTBeTCTBOBaTb Kopnycy
Must always be suitable to holders!
Deve corrispondere al corpo punta

SCVOODOE=X—-—0O0mMO >

norme 1ISO
Pa!Mephl YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
8 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 8
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Tunbl XBOCTOBUKOB
ARNO°® Tool shank options SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Sélection des outils

C yunuHgpuuyeckm xeoctosnkom Weldon
With Weldon shank
Avec corps Weldon

Cepua ny6uHa cBepneHusa max. (mm) Ceepno cTp. MnactuHa cTp.
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
Séries Prof. de percage max. (mm)  Ouitil représenté en page Plaguette représentée en page
A 9,5-11,07 290 14 - 15 50
C 11,1 - 12,95 290 16 - 17 51
E 12,98 - 17,65 387 18- 19 52 - 53
G 15,5- 17,65 178 18-19 52 - 53
| 17,53 - 24,38 565 20 - 21 54 - 55
K 22,0 - 24,38 270 20 - 21 54 - 55
M 24,41 - 35,05 692 22-23 56 - 57
(0] 30,0 - 35,05 289 22-23 56 - 57
Q 34,37 - 47,8 787 24 - 25 58
S 46,99 - 65,28 879 26 - 27 59

C KoHycom Mops3a
With shank holders , E R | I I I R
Avec cone Morse L

Cepua Fny6uHa cBepneHus max. (mm) Csepsio cTp. MnactuHa cTp.
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
Séries Prof. de percage max. (mm)  Outil représenté en page Plagquette représentée en page
A 9,56-11,07 111 28 - 29 50
C 11,1 -12,95 111 30 - 31 51
E 12,98 - 17,65 178 32-33 52 - 53
G 15,5-17,65 178 32-33 52 - 53
| 17,53 - 24,38 273 34-35 54 - 55
K 22,0 - 24,38 273 34-35 54 - 55
M 24,41 - 35,05 289 36 - 37 56 - 57
(0] 30,0 - 35,05 289 36 - 37 56 - 57
Q 34,37 - 47,8 787 38 -39 58
S 46,99 - 65,28 879 40 - 41 59
u 62,38 - 89,08 889 42 - 43 60
W 87,76 - 114,48 939 44 - 45 61
WcnonHeHmne c koHycom Mop3a [-G] I I

no DIN 228 ¢popma BK

Optional with morse taper [-G]
for DiN 228 Form BK

en option avec cone Morse [-G]
Pour DIN 228 forme BK

WcnonHeHmne ¢ KoHycom [-W]

C pe3b6oBbIM NpucoegnHeHnem no BSP ISO 7-1 (

Optional with Weldon shank [-W] @ : (I

for threaded coolant connection to BSP ISO 7-1

en option avec corps Weldon [-W]
Filetage arriere BSP 1SO 7-1

PEZMEphI YyKasaHbl B MM
9 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru 9
www.arno-tools.ru
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ARNO*®
WERKZEUGE

Mporpamma nog6opa

Program Overview

Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

LUnnunpapurueckunn xeoctoBuk Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus/Series/Séries A

395mm-0 11,0 mm

CepuslSeries/Séries C

g11,5mm-0 12,8 mm

Cepusl/Series/Séries

E+G

g13,0mm-0 17,5 mm

Cepusl/Series/Séries |+K

J17,8 mm - @ 24,0 mm

Cepusl/Series/Séries
M+O

3 24,5 mm - @ 35,0 mm

C UMANHAPVYECKM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

14715

goujure droite

—

straight flute
Queue cylindrique —
goujure droite

Crp.

C UMAMHAPVYECKUM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Pag;e 16 /17
Page
Crp.
Page 18719
Page

goujure droite

|

C UMNNHAPUYECKM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

20/ 21

goujure droite

C UMAMHAPVYECKM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

22/23

goujure droite

XBOCTOBMKOM NpAMON

Straight cylindrical shank -

C unnmnHapnyecknm xso-
CTOBMKOM NPAMON KaHan
Straight cylindrical shank -

XBOCTOBMKOM NMPAMON

Straight cylindrical shank -

XBOCTOBMKOM NpAMON

Straight cylindrical shank -

XBOCTOBUKOM npﬂMOI‘/‘I

Straight cylindrical shank -

E—

g ,

{

Crp.
Page

14

Crp.
Page
Page

16

R

Crp.
Page
Page

18/19

h\

Crp.
Page
Page

20

Crp.
Page
Page

22

C LMANHAPNYECKNM XBO-
CTOBWKOM CnupanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMNNHAPUYECKM XBO-
CTOBUKOM cnnpasjibHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMANHAPUYECKNM
XBOCTOBVIKOM CMupanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMANHAPUYECKM
XBOCTOBVKOM CrvpanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMANHAPUYECKNM
XBOCTOBMKOM cnupalibHblie
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

Pasmepb! yKasaHbl B MM

10

Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru
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ARNO*®
WERKZEUGE

Mporpamma nop6opa
Program Overview
Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

LUnnunpgpurueckunn xeoctoBuk Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette avec queue Weldon

Cepus/Series/Séries Q

@ 36,0 mm — @ 47,0 mm

—

C UMNMHAPUYECKNM
XBOCTOBWKOM MpAMON
KaHan

Straight cylindrical shank -
straight flute

Queue cylindrique —

Crp.

goujure droite

g

+—

{

Crp.

C UMANHAPUYECKNM
XBOCTOBVKOM CnMpanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

Page 24 /25 Page 24
Page Page
Cepus/Series/Séries S C unnuHapnYecKum C unnuHgpuyecknm
XBOCTOBMKOM NPAMOIi XBOCTOBVKOM CrvpanbHble
KaHan ° Straight cylindrical shank -
@ 48,0 mm — @ 65,0 mm Straight cylindrical shank - helical flute
straight flute Queue cylindrique —
Queue cylindrique — goujure hélicoidale
P goujure droite oy
Page 26 /27 Page 26
Page Page
ZE'ZMEPK?I yKakzaHbl B MM
imensions in mm .
1 1 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 1
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ARNO*®
WERKZEUGE

Mporpamma nop6opa
Program Overview

Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

C KoHycom Mopse
Taper shank holders

Foret a plaquette avec céne Morse

Cepus/Series/Séries A

395mm-0 11,0 mm

Cepus/Series/Séries C

g11,5mm-0 12,8 mm

Cepusa/Series/Séries

E+G

g13,0mm-0 17,5 mm

Cepus/Series/Séries |+K

J17,8 mm - @ 24,0 mm

Cepus/Series/Séries
M+O

3 24,5 mm - @ 35,0 mm

s——1 |

Crp.
Page
Page

28

Crp.
Page
Page

30

Crp.
Page
Page

32

Crp.
Page
Page

34

I]

Crp.
Page
Page

36

(=

C KoHycom Mopse

npAMoN KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mop3se

npAMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse

npsAMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KkoHycom Mopse

NpAMON KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse

npsAmMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

Crp.
Page
Page

28 /29

L

Crp.
Page
Page

30/31

.

Crp.
Page
Page

32/33

| SR

Crp.
Page
Page

34 /35

S —

Crp.
Page
Page

36 /37

C KoHycom Mop3e cnupanb-
Hble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure
hélicoidale

C koHycom Mop3se
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure
hélicoidale

Pasmepb! yKasaHbl B MM

12

Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru
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ARNO*®
WERKZEUGE

0O630p nporpammbil
Program Overview
Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders

(=

Foret a plaquette avec céne Morse

Cepus/Series/Séries Q

@ 35,0 mm - @ 47,0 mm

Cepusa/Series/Séries S

@ 48,0 mm - @ 65,0 mm

Cepus/Series/Séries U

3 66,0 mm — @ 89,0 mm

C KoHycom Mopse
npAMON KaHan

Q‘ Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

cTp.
Page
Page

38/39

C KoHycom Mop3se

npAMon KaHan
° Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

cp.
Page
Page

40/ 41

C KoHycom Mopse

o npsAmMon KaHan
Taper shank - straight flute
s cOne morse — goujure droite

cTp.
Page
Page

38/39

N

cTp.
Page
Page

40

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure

hélicoidale
Page 42143 Page 42
Page Page
Cepus/Series/Séries W C KoHycom Mopse C koHycom Mopsze
o npﬂMOl?l KaHan cnupanbHble
Taper shank - straight flute N Taper shank - helical flute
© 90,0 mm - @ 114,0 mm | ¢ céne morse — gouijure droite S céne morse — goujure
hélicoidale
crp. cTp.
Page 44 / 45 Page 44
Page Page
PE'ZMEph‘I yKi'ZaHbl B MM
13 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 13

Toutes les dimensions en mm
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- C ynuHApUYeckum xaoctorkom Weldon _
U Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series | Séries A . ]
H - 5 -
@ 9,5mm-11,07 mm - =
w, . A
1r
v -
0 A -
i L
2 L, A
Ls
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A avec arosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HA950-1107-19GW16  Eanm short 9,5-11,07 19 50,0 16 41,9 1/8° -
Extra court
HA950-1107-32GW20 ot 9,5- 11,07 32 63,5 20 41,9 - -
Court
Pe3sb6oBoe oTBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8
Cepus / Series | Séries A
@ 9,5 mm-11,07 mm
Gewinde / Thread / Filetato -W
L, Gl"

%

i S —— C - -~

|l La —
C BHYTpeHHUM nopsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série A aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HA950-1107-60SPW20  Sandara 9,5-11,07 60,0 91,1 20 41,9 - -
Standard
HAQ50-1107-111SPW20  Extonden 95-11,07 11,0 1429 20 41,9 - -
Long
HA950-1107-111SPW20-W Extences 95-11,07 111,0 1429 20 41,9 - - G
Long
BHumaHune: CmoTpuTe BapmaHTbl NPUMEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PE'ZMEPK?I yKakzaHbl B MM
1 4 %Zi’s]sll;snziﬂemnzons en mm info@arno-tools.ru 1 4
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ARNO*®
WERKZEUGE

C ynnuHppuyecknm xsoctosukom Weldon

Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5mm-11,07 mm

*
A
¥ o

i

Ls

)

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HA950-1107-222GW20  £xi iong 95-11,07 222  254,1 20 41,9 - -
Extra long

HA950-1107-290GW20  avemeeng  9,5-11,07 290  322,3 20 41,9 - -
Super long

BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLie 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
15 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 15

Toutes les dimensions en mm
www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Cepusa / Series | Séries C
@ 11,1 mm - 12,95 mm

H Ls .

/=
1 g
2 L, A

" Y

v =)

D,
|

- LS -
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. P with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série C avec arosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HC1110-1295-19GWA6  Eanm short 11,1-12,95 19 48,0 16 41,9 1/8¢ -
Extra court
HC1110-1295-32GW20  snort 11,1-12,95 32 63,5 20 41,9 - -
Court
Pe3b6oBoe oTBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8
Cepus / Series | Séries C
Q 11’1 mm - 12’95 mm Gewinde / Thread /Filetato -W
L, Gl
= )
¢ o s C s o=
|
S L%J
— Le o
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série C avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HC1110-1295-60SPW20  stamsans 11,1-12,95 60 92,1 20 41,9 - -
Standard
HC1110-1295-111SPW20  £xtenden 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 - -
Long
HC1110-1295-111SPW20-W &xtensen 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 - - G'/e"
Long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PEZMEphI YyKasaHbl B MM
16 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 16

Toutes les dimensions en mm

www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

ARNO*®
WERKZEUGE

C ynnuHppuyecknm xsoctosukom Weldon

Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

Cepusa / Series | Séries C
@ 11,1 mm - 12,95 mm

LS
v

|
@)

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série C

!

€ BHYTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HC1110-1295-222GW20  £xims fong 11,1-12,95 222 254, 1 20 41,9 -
Extra long

HC1110-1295-200GW20  avameong  11,1-12,95 290  322,3 20 41,9 -
Super long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
17 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 17

Toutes les dimensions en mm
www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series | Séries E+G

Ls
0 12,98 mm — 17,65 mm i) —
‘ A /
v o -
(@) (@) |
O,
i L
- Ls -
— T C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série E avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HE1298-1765-22GW20  Evim short 12,98- 17,65 22 50,4 20 41,9 1/8¢ -
Extra court
HE1298-1765-35GW20 o 12,98-17,65 35 66,3 20 41,9 = =

Court

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série G

HG1550-1765-22GW20  Eaim short 155-17,65 22 50,4 20 41,9 1/g¢ -
Extra court
HG1550-1765-35GW20  snort 155-17,65 35 66,3 20 41,9 - -

Court

Pe3b6oBoe oTBepcTue - G1/8/ Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/s

Cepus / Series | Séries E
@ 12,98 mm — 17,65 mm

L. Gewinde / Thread / Filetato -W
o) G 1/'::
)

% ] i
; 4
v o &) =
- T— x
S Ls
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. ., . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série E avec arrosage interme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HE1298-1765-64SPW20 G 12,98 - 17,65 64 94,9 20 41,9 - -
Standard
HE1298-1765-64SPW20-W  ramsans 12,98-17,65 64 94,9 20 41,9 - - G
Standard
HE1298-1765-114SPW20  £xtenden 12,98-17,65 114 1457 20 41,9 = =
Long
HE1298-1765-114SPW20-W  xtenien 12,98-17,65 114 1457 20 41,9 - - G
Long
HE1298-1765-1785PW20  (ong 12,908-17,65 178 2091 20 41,9 - -
Extra long
HE1298-1765-178SPW20-W  Long 12,98-17,65 178  209,1 20 41,9 - - G
Extra long
BHumaHune: CmoTpuTe BapmaHTbl NPUMEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PDE'ZMEPK?I yKa'ZaHbl B MM
imensions iIn mm H
1 8 Toutzsslgs Zimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 8
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO® Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series | Séries G
@ 15,5 mm - 17,65 mm

LS
w | = !
v - @
i B AN

a —
1
- Lo a
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série G aves arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HG1550-1765-64SPW20  Sandara 155-17,65 64 94,9 20 41,9 - -
Standard
HG1550-1765-114SPW20  Extonden 155-17,65 114 1457 20 41,9 - -
Long
HG1550-1765-178SPW20 Long 155-17,65 178 2091 20 41,9 - -
Extra long
Cepus / Series | Séries E
@ 12,98 mm — 17,65 mm
Ls
‘ el P—
- ¥
' & (I -
b L. _ . 1
- Ls _
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. ., . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série E avec arrosage inteme
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HE1298-1765-295GW20  £xia bong 12,98 - 17,65 295 3267 20 41,9 - -
Extra long
HE1298-1765-387GW20  exemerng 12,98 - 17,65 387 4188 20 41,9 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PE'ZMEPK?I yKa'ZaHbl B MM
1 9 %Zi’s]sll;:ziﬂemnzons en mm info@arno-tools.ru 1 9
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

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

Gewinde / Thread /Filetato -W

H |<—_‘Ls
Gy
W, A J
/ P /
: : B | R
o L L, _
4‘ Lﬁ -
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. .. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HI1753-2438-47GW25  Evim short 17,53-2438 47 79,4 25 53,1 1/8¢ -
Extra court
HI1753-2438-67GW25 o 17,53-2438 67 110,7 25 53,1 - -
Court
HI1753-2438-67GW25-W  snort 17,53-2438 67 110,7 25 53,1 - - G/
Court
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K
HK2200-2438-57GW25  Exim short 220-2438 57 92,1 25 53,1 1/8 -
Extra court
HK2200-2438-67GW25  sron 220-2438 67 110,7 25 53,1 - -
Court
Pe3b6oBoe oTBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8
Cepus / Series /| Séries I+K
Q 17,53 mm — 24,38 mm Gewinde / Thread /Filetato -W
Ls G'/s"
W, ' )
¢ o & N ] [ — R
a ) | u
o, - =
— L3 —
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. s . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HayeHune OnuHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HI1753-2438-118SPW25  imemediate 17,53 - 24,38 118 158,4 25 53,1 - -
Intermédiaire
HI1753-2438-168SPW25  Siansara 17,53-24,38 168  209,2 25 53,1 - -
Standard
HI1753-2438-168SPW25-W &tansars 17,53-2438 168  209,2 25 53,1 - - G/
Standard
HI1753-2438-270SPW25  xtenden 17,53 - 24,38 270 310,8 25 53,1 - -
Long
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série K
HK2200-2438-118SPW25  miomediate 220-24,38 118 158,4 25 53,1 - -
Intermédiaire
HK2200-2438-168SPW25  siamsars 220-2438 168  209,2 25 53,1 - -
Standard
HK2200-2438-270SPW25  £xtenden 220-2438 270  310,8 25 53,1 - -
Long

20

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

ARNO*®
WERKZEUGE

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
Foret a plaquette — queue Weldon

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

Ls
| 8
v (o) N )[ =) ]
> S
Ls
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. s . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HI1753-2438-457GW25  Exim fong 17,53-24,38 457 4981 25 53,1 - -
Extra long
HI1753-2438-565GW25  paemerong 17,53 - 24,38 565  606,1 25 53,1 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

21

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon

® .
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE <
Foret a plaquette — queue Weldon
Cepusa / Series | Séries M+0 : ]
- 5 -
0 24,41 mm - 35,05 mm H -
w Y /
[ )
o a -
i L‘%,\ i
<L3—4
) - i through toor coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série M avec arrosage interne
O603HaueHMne OnuHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HM2441-3505-57GW32  Exim short 2441-3505 57 92,1 32 57,9 1/8¢ -
Extra court
HM2441-3505-86GW32  sron 24,41-3505 86 132,2 32 57,9 - -
Court
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série O
HO3000-3505-86GW32  Eaim short 30,0-3505 86 132,2 32 57,9 - -
Extra court
HO3000-3505-92GW32  snont 30,0-3505 92 127,0 32 57,9 1/g -
Court
Pesb6oBoe otBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/s
Cepus / Series | Séries M+0
Q 24,41 mm — 35,05 mm Ls Gewinde / Thread /Filetato -W
- s | Gew
w N l/
. o )5
L%J
_ - e hrougn toor coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série M avec arrosage interme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HM2441-3505-137SPW32  memedate 24,41 -35,05 137 183,0 32 57,9 - -
Intermédiaire
HM2441-3505-137SPW32-W imemmediate 24,41 - 35,05 137 183,0 32 57,9 - - G/
Intermédiaire
HM2441-3505-187SPW32  Sramind 24,41-3505 187 2338 32 57,9 - -
Standard
HM2441-3505-187SPW32-W  Siamsard 24,41 -3505 187 2338 32 57,9 - - G/
Standard
HM2441-3505-289SPW32 xenion 24,41-3505 289 3354 32 57,9 - -
Long
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série O
HO3000-3505-137SPW32  imenmediate 30,0-3505 137 183,0 32 57,9 - -
Intermédiaire
HO3000-3505-187SPW32  siamsars 30,0-3505 187 2338 32 57,9 - -
Standard
HO3000-3505-289SPW32  Extenien 30,0-3505 289 3354 32 57,9 - -
Long

22

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

ARNO*®
WERKZEUGE

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series | Séries M
9 24,41 mm - 35,05 mm

Ls
| 8
. - -
' a = c| <=
L,
Ls
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série M avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HM2441-3505-511GW32 £ fong 2441-3505 511 5577 32 57,9 - -
Extra long
HM2441-3505-692GW32  baemerong  24,41-3505 692 7387 32 57,9 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PDE'ZMEPK?I yKa'ZaHbl B MM .
23 Tolzils’slfsnzilr:emnrsrilons en mm mfo@arno-tools.ru 23
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm m
H

<—L>>‘ Gewinde / Thread / Filetato -W
G'ls"
)
) e

(@)

% 1

C BHYTpeHHUM nogsogom COX
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q aves arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HQ3437-4780-76GWA0 s short 3437-478 76 129,8 40 70,1 1/4¢ -
Extra court
HQ3437-4780-121GW40  sren 3437-478 121 177,8 40 70,1 - _
Court
HQ3437-4780-121GW40-W  shon 3437-478 121 177.8 40 70,1 - - Gl
Court

Pe3b6oBoe oTBepcTmne - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8

Cepus / Series |/ Séries Q

g 34,37 mm - 47,8 mm - s o
w 1r
' . || s -
) i B L. _ i
I L3 -

C BHYTpeHHUM noasogom COX
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série Q avec arrosage interme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HQ3437-4780-165SPW40 memedate 34,37 -47.8 165 2223 40 70,1 - -
Intermédiaire
HQ3437-4780-210SPW40  stamsars 3437-478 210 2667 40 70,1 - -
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
24 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 24
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm

Ls

. L, N i

|t LR -
[ —
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q avec arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HQ3437-4780-349GW40  Exiences 3437-47,8 349 4064 40 70,1 - -
Long
HQ3437-4780-558GW40  £xia fong 34,37-47,8 558 6159 40 70,1 - -
Extra long
HQ3437-4780-787GW40  exrameeng 34,37 -47.8 787 8445 40 70,1 - -
Super long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
25 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 25
www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series /| Séries S
O 46,99 mm — 65,28 mm o« Ls

%

v o a ]

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série S avec arosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HS4699-6528-130GW40  Sron 46,99 -6528 130  184,2 40 70,1 - -
Court

Cepusa / Series | Séries S
@ 46,99 mm - 65,28 mm

L. Gewinde / Thread /Filetato -W

Bl — G',"

%

¢ 4 & )

C BHYTpeHHUM nopsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série S aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HS4699-6528-232SPW40  Siansara 46,99 - 6528 232 2858 40 70,1 - -
Standard
HS4699-6528-232SPW40-W ;E;Z:rd 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 - - G'/s*
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
26 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 26
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series /| Séries S
@ 46,99 mm — 65,28 mm

Gewinde / Thread / Filetato -W

w _Ls _—
Y
v B |
o/ { s |
I L, N
f - Ls .
c BHyTp;;;r;’I;IM no;:l;o,q/om C;))K[
. - wil rough tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série S avec arrosage interne
0O603HaueHune OnuHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HS4699-6528-422GWAO  £xemien 46,99 - 65,28 422 4763 40 70,1 - -
Long
HS4699-6528-422GWAO-W  £xtenen 46,99 - 65,28 422 4763 40 70,1 - - G
Long
HS4699-6528-625GWA0 v fong 46,99 - 65,28 625 6795 40 70,1 - -
Extra long
HS4699-6528-879GWA0  exemerng 46,99 - 65,28 879 9335 40 70,1 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
27 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 27
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5mm-11,07 mm 7 |

| & —
{‘
[
L 1 Morsekegel (MK) nach
[ DIN ISO 296
L 5 Taper shank (MK) to DIN ISO 296

— Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A aves arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HA950-1107-32GMK2  &non 95-11,07 32 88,0 - - - MK2  2KDA
Court

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5 mm-11,07 mm - l

: D
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- S — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

1

C BHYTpeHHUM noasogom COX

. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série A aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HA950-1107-60SPMK2  Standara 95-11,07 60 1167 - - - MK2  2KDA

Standard
HA950-1107-111SPMK2  Extonded 9,5-11,07 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
28 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 28
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5mm-11,07 mm 7 l

S

L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
& Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. - with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HA950-1107-111SPMK2-G Extonden 9,5-11,07 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
29 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 29
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Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series | Séries C

@ 11,1 mm - 12,95 mm 7 |
% __
J
(@)
. i (
A
L 1 Morsekegel (MK) nach
—~t — DIN ISO 296
L L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— - - Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. - with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série C

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HC1110-1295-32GMK2  &ron 1,1-12,95 32 88 - - - MK2  2KDA
Court

Cepus / Series | Séries C
g 11,1 mm - 12,95 mm 7 l

W

' 5 e | (J

L Morsekegel (MK) nach
1 DIN ISO 296

o, L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— 3

— — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM noasogom COX

. 7 . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série C

avec arrosage interne

0O603HayeHne OnuvHa

Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4

Désignation Longueur

HC1110-1295-60SPMK2  stamsans 11,1-12,95 60 116,7 - - - MK2  2KDA
Standard

HC1110-1295-111SPMK2  £xtenden 11,1-12,95 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
30 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 30
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series | Séries C
@ 11,1 mm - 12,95 mm

| S A ] r
&) = ; _ b
v 1
L Morsekegel (MK) nach
1 DIN ISO 296
o L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
S Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. s . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série C

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HC1110-1295-111SPMK2-G  Extonden 1,1-12,95 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHble ONUUM CM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PaZMEphI YyKasaHbl B MM

3 1 Dimensions in mm

Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 31
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C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Cepusa / Series | Séries E+G
912,98 mm - 17,65 mm

z |l

‘ i

L, Morsekegel (MK) nach

DIN ISO 296

L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

%

v (@)

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant
avec arrosage interne

Kopnyca cepun / Holders series / Forets série E

0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HE1298-1765-35GMK2  sron 12,98- 17,65 35 92,4 - - - MK2  2KDA
Court
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série G
HG1550-1765-35GMK2  snor 155-17,65 35 92,4 - - - MK2  2KDA
Court
Cepus / Series | Séries E+G
@ 12,98 mm — 17,65 mm 2 1l
w, r
e %b\ @
v
\
L 1 Morsekegel (MK) nach
- - DIN ISO 296
D L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM nopsogom COX
. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série E aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HE1298-1765-64SPMK2  stamsans 12,98-17,65 64 121,0 - - - MK2  2KDA
Standard
HE1298-1765-114SPMK2  £xtenden 12,98 -17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA
Long
HE1298-1765-178SPMK2 tong 12,98-17,65 178 2358 - - - MK2  2KDA
Extra long
Kopnyca cepuun / Holders series / Forets série G
HG1550-1765-64SPMK2  stamsars 155-17,65 64 121,0 - - - MK2  2KDA
Standard
HG1550-1765-114SPMK2  £xtenden 155-17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA
Long
HG1550-1765-178SPMK2 tong 155-17,65 178 2358 - - - MK2  2KDA
Extra long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! [lononHuTenbHble ONUUM CM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PEZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
32 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 32
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries E

9 12,98 mm - 17,65 mm - l l
W
.
v
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
D L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série E avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
8-12xD
HE1298-1765-114SPMK2-G ExtenZed 12,98 - 17,65 114 171,8 = = = MK2 2KDA
Long
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIe ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
3 3 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru 33
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series /| Séries I+K

@ 17,53 mm - 24,38 mm o |
%
&
(@)
} e
A
L 1 Morsekegel (MK) nach
- — DIN ISO 296
o Ls Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— = Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HI1753-2438-70GMK3  &noi 17,53-24,38 70 1425 - - - MK3  3KDA

Court

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K

HK2200-2438-70GMK3  short 220-2438 70 142,5 - _ _ MK3  3KDA

Court

Cepus / Series /| Séries I+K
@ 17,53 mm — 24,38 mm o |

w 1r

o [ 0 m )
v
L% Worsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

° L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- 3 — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM noasogom COX

. L. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série | aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D! Ls H MK V4
Désignation Longueur
HI1753-2438-121SPMK3  imemediate 17,53 - 24,38 121 193,9 - - - MK3  3KDA
Intermédiaire
HI1753-2438-172SPMK3  Siansara 17,53-24,38 172 2441 - - - MK3  3KDA
Standard
HI1753-2438-273SPMK3  ixtenden 17,53 -2438 273 3457 - - - MK3  3KDA
Long

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K

HK2200-2438-121SPMKS3 in-!eﬁr;(n[e)diats 22,0 - 24,38 121 193,9 = - - MK3 3KDA
Intermédiaire
HK2200-2438-172SPMK3  Siandara 220-2438 172 2441 = S - MK3  3KDA
Standard
HK2200-2438-273SPMK3  Extended 220-2438 273 3457 - - - MK3  3KDA
Long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! [JlononHuTenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
34 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 34
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries I+K

@ 17,53 mm - 24,38 mm 7 | l
W%
|
v
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
> Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D1 Ls H MK z
Désignation Longueur
HI1753-2438-121SPMK3-G 7n-t:r)r(nzdiate 17,53 -24,38 121 193,9 - - - MK3 3KDA
Intermédiaire
HI1753-2438-172SPMK3-G  Srandara 17,53 -24,38 172 2441 - - - MK3  3KDA
Standard
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K
HK2200-2438-121SPMK3-G Zn-tesrr)r(rgdiate 22,0-24,38 121 193,9 - - - MK3 3KDA
Intermédiaire
HK2200-2438-172SPMK3-G Stansarg 220-24,38 172  244,1 - - - MK3  3KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHble ONUUM CM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
35 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 35
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series | Séries M+0

9 24,41 mm - 35,05 mm ' |
A
" U
(@)
v
A
- L 1 - Morsekegel (MK) nach
. DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
‘ T Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;e with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série M avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HM2441-3505-86GMK4  snort 2441-3505 86 1604 - - - MK4  3KDA

Court

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série O

HO3000-3505-86GMKA4  shorr 30,0 - 35,05 86 167,6 — — — MK4 4KDA

Court

Cepus / Series | Séries M+0
@ 24,41 mm - 35,05 mm > 1

= 1
L)
s &1l [ ]
M I
<|_1—J Worsekegal (WK) nach
DIN ISO 296

o L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296

= — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM noasogom COX
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série M avec arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HM2441-3505-137SPMK4 imemedas 24,41 -35,05 137 2112 - - - MK4  3KDA
Intermédiaire
HM2441-3505-188SPMK4  Siansar 24,41-3505 188  262,0 - - - MK4  3KDA
Standard
HM2441-3505-289SPMK4  Extenden 2441-3505 289  363,6 - - - MK4  3KDA
Long

Kopnyca cepuun / Holders series | Forets série O

HO3000-3505-137SPMK4 imermedste 30,0 - 35,05 137 2184  — - - MK4  4KDA
Intermédiaire
HO3000-3505-188SPMK4 ;;a%fm 30,0 - 35,05 188 269,4 — - - MK4 4KDA
Standard
HO3000-3505-289SPMK4  Exendes 30,0-3505 289 8708 - - - MK4  4KDA
Long
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIE ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
36 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 36
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries M
9 24,41 mm - 35,05 mm

z | .
- i "
— Lo » )
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
° L 5 Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
Cono Morse (MK)

secondo DIN I1SO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série M

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HM2441-3505-137SPMK4-G mermedate 24,41 - 35,05 137 211,2 - - - MK4  3KDA
Intermédiaire

HM2441-3505-188SPMK4-G stamsars 2441-3505 188  262,0 - - - MK4  3KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NpUMeHeHuns Ha cTpaHuue 80! [ononHutenbHble onuuy cm. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm

= [ ]
(@)
v
- - L, - DIN ISO 296

Q Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— = — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

z ||

e

Morsekegel (MK) nach

C BHYTpeHHUM nogsogom COX
with through tool coolant
avec arrosage interne

Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q

0O603HayeHne OnuvHa

Designation Length D L, L, D, Ls H MK Y4

Désignation Longueur

HQ3437-4780-121GMK4  &ront 3437-478 121 2064 - - - MK4  4KDA
Court

Cepus / Series |/ Séries Q
J 34,37 mm - 47,8 mm

z
i

; S ———
IV

a

L 1 Morsekegel (MK) nach

DIN ISO 296

Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

v i

. Ls

C BHYTpeHHUM noasogom COX
with through tool coolant
avec arrosage interne

Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série Q

0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
5-6xD
HQ3437-4780-165SPMK4  intermediate 34,37 -478 165 250,9 = = = MK4 4KDA
Intermédiaire
7-8xD
HQ3437-4780-210SPMK4  standard 34,37 -47,8 210 295,3 - - - MK4 4KDA
Standard
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIE ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PEZMEphI YyKasaHbl B MM
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm o |

%

| [ O

47
v
“ Morsekegel (MK) nach
L 1 DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

. L 3 Cono Morse (MK)
‘ secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM nogsogom COX

. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q aves arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HQ3437-4780-349GMK4  ixtenden 3437-47,8 349 4350 - - - MK4  4KDA
Long
HQ3437-4780-558GMK4  £xim fong 34,37-47,8 558 6446 - - - MK4  4KDA
Extra long
HQ3437-4780-787GMK4  oxemewng 34,37 -47.8 787 8732 - - - MK4  4KDA
Super long

Cepus / Series / Séries Q
J 34,37 mm - 47,8 mm

z | .
W
1
v
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
D Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHYTpeHHUM noasogom COX
. - with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série Q aves arrosage inteme
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur

HQ3437-4780-165SPMK4-G memedate 34,37 -47.8 165 250,9 -

Intermédiaire

= = MK4 4KDA

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
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www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series /| Séries S
@ 46,99 mm — 65,28 mm

74l |
%
P -
o Morsekegel (MK) nach
L DIN I1SO 296
| Taper shank (MK) to DIN ISO 296

Ls Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM nogsogom COX

. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série S

avec arrosage interne

0O603HayeHne OnuvHa

Designation Length D L, L, D, Ls H MK Y4

Désignation Longueur

HS4699-6528-130GMK5  &ront 46,99 - 65,28 130 2191 - - - MK5  5KDA
Court

Cepusa / Series | Séries S
@ 46,99 mm - 65,28 mm - l

% . I S
s [
v N
“ Morsekegel (MK) nach
L 1 DIN ISO 296
Q L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296

— Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM noasogom COX

. 7 . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série S

avec arrosage interne

0O603HayeHne OnuHa

Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4

Désignation Longueur

HS4699-6528-232SPMK5  Sandara 46,99 - 6528 232  320,7 - - - MK5  5KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
40 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 40
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series | Séries S

@ 46,99 mm — 65,28 mm 2 l
L .
4 &
v
\ Wiorsekegel (MIK) nach
B L, DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
. Lg Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. - with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série S aves arrosage inteme
O603HayeHne OnuHa
Designation Length D L, Ls D1 Ls H MK Y4
Désignation Longueur
HS4699-6528-422GMK5  Extended 46,99 - 65,28 422 5112 - - - MK5  5KDA
Long
HS4699-6528-625GMK5  £xia long 46,99 - 65,28 625 7144 - - - MK5  5KDA
Extra long
HS4699-6528-879GMK5  exemeiong 46,99 - 65,28 879 968,4 - - - MK5  5KDA
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
4 1 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru 41
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries U

@ 62,38 mm — 89,08 mm 7 |
i
[ ]
Q ]:D
®
“ Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
— ! -— Taper shank (MK) to DIN ISO 296
L 3 Cono Morse (MK)
‘ o secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;e with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série U avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HU6238-8908-172GMK5 35;13:1(0 62,38 - 89,08 172 287,3 - - - MK5 6KDA
Court
Cepus / Series | Séries U
J 62,38 mm — 89,08 mm > 1
A
= °
O
© N
“ Morsekegel (MK) nach
L, DIN ISO 296
- = Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
- L 3 -— Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
c BHyTpi;:l;;;lM no;:l;on;)m C/O)K[
. . with through tool coolan
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série U aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HU6238-8908-273SPMK5  Sandara 62,38-89,08 273 3889 - - - MK5  6KDA
Standard
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
42 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 42
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries U
@ 62,38 mm — 89,08 mm 2 l

" - £ [IFTD

Morsekegel (MK) nach

L ; DIN ISO 296

Taper shank (MK) to DIN ISO 296
g L 3 Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. ;e with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série U avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HU6238-8908-464GMK5  Extonden 62,38 - 89,08 464 5794 - - - MK5  6KDA
Long
HU6238-8908-660GMK5  Exim fong 62,38-89,08 660  776,2 - - - MK5  6KDA
Extra long
HU6238-8908-889GMK5  exiemerng 62,38 - 89,08 889  1004,8 - - - MK5  6KDA
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
43 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 43
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C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

ARNO*®
WERKZEUGE

SHARK-Drill®

Cepus / Series | Séries W
@ 87,76 mm — 114,48 mm

z |l

S 1
°
v
(@)
@
\‘W Morsekegel (MK) nach
“ DIN ISO 296
L ] Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)
L 3 secondo DIN ISO 296
] — € BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série W avec arrosage ntere
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HW8776-11400-172GMK5 ;},3;;0 87,76 - 114,48 172 296,8 - - - MK5 6KDA
Court
Cepus / Series | Séries W
J 87,76 mm — 114,48 mm o |
= i
v o)
®
Morsekegel (MK) nach
e Ak I\ DIN ISO 296
L L, | Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— L T Cono Morse (MK)
- 3 -— secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série W avec artosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HW8776-11400-273SPMK5 Sandara 87,76 - 114,48 273 3985 - - - MK5  6KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

4 4 Dimensions in mm

Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries W
@ 87,76 mm — 114,48 mm 2 l

L
O
' §

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

Taper shank (MK)to
DIN ISO 296

Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série W avec arrosage intere
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HW8776-11400-556GMK5  Extonden 87,76 - 114,48 556  681,0 - - - MK5  6KDA
Long
HW8776-11400-685GMK5  Exim fong 87,76 - 114,48 685 8112 - - - MK5  6KDA
Extra long
HW8776-11400-939GMK5  exiemerng 87,76 - 114,48 939 1065,2 - - - MK5  6KDA
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
45 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 45

www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

CBeprna AN nNpefBapuUTeNbHOro CBEpReHNs
U . Centering drills SHARK-Drill®

Forets a pointer

CBepno gns npegBapuTenbHOro cBepsieHuns ¢ yrnom 135° (ans npeaBapuTenbHOro cBepneHuns
oTBepcTUin AnameTtpom ao 65 mm) / Centering with 135 drill point (up to 65 mm) / Centrage avec
angle de pointe 135° (jusqu’a 65 mm)

135°

Ceepna / Centering drills / Forets a pointer

O603HaueHue Avametp Yron c nokpbitum / coated / revétu 6e3 nokpbiTua / uncoated
Series Diameter L L1 Drill point non revétu
Désignation Diamétre Angle de pointe VHM HSS HSS HSS
[mm] [mm] [mm] [Grad] TiCN TiN
NC12 12 102 30 135 [ J [ J [ J
NC16 16 115 37 135 [ [ J [ J
NC20 20 131 45 135 [ J [ J [ J [ J

Tunbl matepuanos / Grade / Nuance

HSS He nokpbiTbiii. YHUBepcanbHoe npumeHeHue. MpoyHbIin matepuan.
HSS — Uncoated. Universal application. Tough grade.
Non revétu. Nuance universelle. Bonne ténacité

HSS-TICN TiCN nokpbiTe. Bbicokas N3HOCOCTOMKOCTb. YCTONUYNBOCTb K paspyLueHuto.
HSS-TICN = TICN coated. Increased wear resistance and less prone to build up edge
Revétement TiCN. Résistance a I'usure améliorée grace au revétement TiCN. Tendance moindre a la formation d’arétes
rapportées.

HSS'TIN TiN nokpbiTue. BbicoKkas N3HOCOCTOMKOCTb, 0COGEHHO Ha HU3KUX CKOPOCTAX pe3aHus.
HSS-TIN = TIN coated. Increased wear resistance. Especially suitable at lower cutting speed. Weatr is easily recognized
Revétement TiN. Résistance a I'usure augmentée grace au revétement TiN. Convient bien lors de faibles vitesses de
coupe. Appréciation de l'usure trés facile.

VHM VHM wnun¢oBaHHbIil TBEPAOCNIAB C OTINYHON N3HOCOCTOMKOCTBIO.
VHM = Fine grain solid carbide. Increased wear resistance.
Carbure monobloc. Carbure grain fin. Résistance a l'usure améliorée.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
46 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 46
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ARNO*®
WERKZEUGE

CmeHHbIle N1aCTUHDbI
Inserts
Plaguettes

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
47 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru 47
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WERKZEUGE

CmeHHble nnacTuHbl - NMporpamma nopg6opa
Inserts - Program Overview
Plaquettes

SHARK-Drill®

Cepua A

[ina cBepneHuns gnameTpos ot 9.5 Mm Ao
T1mm.

Cnnasbi: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n
AP40. B ucnonHeHnu 6e3 nokpbiTuA 1 ¢
nokpbiTuem (TiCN n TiAIN).

B03MOXHbI Apyrue anameTpbl, CNnasbl
CNeunoKpbITMA No 3aKasy.

p

cTp.

A series

Available in diameter 9,56 mm up to 11 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP40.

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

Séries A

Disponible du diamétre 9,5 mm au dia-
métre 11 mm. Nuances HSS5, HSS8,
AK10, AK20, AP40. Disponible en revé-
tu ou en non revétu.

Autres diamétres, nuances et revéte-
ments disponibles sur demande.

Page 50

Page
Cepua C C series Séries C
[OnA ceepneHus guametpos ot 11.5 mm go - Available in diameter 11,5 mm up to 12,8 mm.  Disponible du diamétre 11,5 mm au dia-
12.8 Mm. Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and métre 12,8 mm. Nuances HSS, HSSS5,
Cnnaebl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40. APA40. AK20 et AP40.
B nicnonHeHun 6e3 NoKpbITUA 1 € \/ Uncoated and coated (TiCN and TiAIN). Revétement TiAIN
nokpbiTnem (TiICN u TiAIN). n/ Other diameters, grades or coatings on  Autres diamétres, nuances et revétements
Bo3MOXKHbI Apyrune AnameTpbl, CNnasbl N O request. disponibles sur demande.
CneynoKpbITUA NO 3aKasy.

Page 51

Page
Cepus E+G E+G series Séries E+G
[OnA cBepneHns guameTpos ot 13 Mm go Available in diameter 13 mm up to 17,5 mm.  Disponible du diamétre 13 mm au diamétre
17.5 mm. @ Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and 17,5 mm. Nuances HSS5, HSS8, AK10, AK20
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40. AP40. et AP40.
B vcnonHeHn 6e3 NOKpbITUA 1 C MOKPbITUEM Uncoated and coated (TiCN and TiAIN). Revétement TiCN et TIAIN
(TiCN n TiAIN). O Other diameters, grades or coatings on  Autres diamétres, nuances et revétements
Bo3MmOXHbI Apyrue AraMeTpbl, CiaBbl U request. disponibles sur demande.
CNeLnoKpbITUA MO 3aKasy.

cTp.

Page 52 - 53

Page
Cepusa I+K I+K series Séries |+K
[ina cBepneHus guameTpos ot 17.8 Mm Ao Available in diameter 17,8 mm up to 24 mm.  Disponible du diametre 17,8 mm au diamétre
24 mm. @ Grades HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20 24 mm. Nuances HSS, HSS5, HSS8, AK10,
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40. and AP40. AK20 et AP40.
B ncnonHeHun 6€3 NoKpbITUA 1 € Uncoated and coated (TiCN und TiAIN). Revétement TiCN et TIAIN
nokpbituem (TiCN n TiAIN). O Other diameters, grades or coatings on  Autres diamétres, nuances et revétements
Bo3MOXHbI Apyrie AuaMeTpbl, CNAaBbl U request. disponibles sur demande.
CNeynoKpbITNA NO 3aKasy.

cTp.

Page 54 - 55

Page
Cepua M+0 M+O series Séries M+O
[OnAa cBepneHns guameTpos oT 24.5 MM A0 Available in diameter 24,5 mm up to 35 mm.  Disponible du diamétre 24,5 mm au diamétre
35 mm. @ Grades HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20 35 mm. Nuances HSS, HSS5, HSS8, AK10,
Cnnasbi: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40. and AP40. AK20 et AP40.
B ncnonHeHunn 6e3 NoKpbITUA 1 € Uncoated and coated (TiCN and TiAIN). Revétement TiCN et TIAIN
nokpbituem (TiCN n TiAIN). O Other diameters, grades or coatings on  Autres diamétres, nuances et revétements
Bo3MOXKHbI Apyrue AvameTpbl, CNnasbl N request. disponibles sur demande.
cneunokKpbITUA MO 3aKasy.

cTp.

Page 56 - 57

Page
Cepua Q Q series Séries Q
OnAa cBepneHnsa guameTpos oT 36 Mm @ Available in diameter 36 mm up to 47 mm.  Disponible du diamétre 36 mm au diamétre
0o 47 mm. Grades HSS, HSS5, AK20 and AP40. 47 mm. Nuances HSS, HSS5, AK20 et AP40.
CninaBbl: HSS5. TiAIN coated. Revétement TIAIN
B ucnonHeHuu ¢ nokpbitnem TIAIN. Other diameters, grades or coatings on  Autres diamétres, nuances et revétements
Bo3MOoXHbI ipyrue AnameTpbl, CriiaBbl 1 request. disponibles sur demande.
CreLnoKpbITMA Mo 3aKasy. O

Page 58

Page

framintiryinigg .

48 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 48
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CmeHHble nnacTuHbl - NMporpamma nopg6opa
Inserts - Program Overview

SHARK-Drill®

WERKZEUGE .
Plaquettes amovibles - Gamma prodotto
Cepua S S series Séries S
OnA cBepneHnsa guameTpos oT 48 Mm Available in diameter 48 mm jusqu'd 65 Disponible du diamétre 48 mm au diamétre
80 65 mm. mm. Grades HSS and HSS5. 65 mm. Nuances HSS et HSS5.

Cnnasbi: HSS5.

B ucnonnennmn ¢ nokpbitnem TiAIN.
Bo3MmOXHbI Apyrue AuameTpbl, CriiaBbl 1
CMeLnoKpbITUA MO 3aKasy.

Cepua U

[nAa ceepneHna gnameTpos oT 66 MM
no 89 mm. Cnnaebi: HSS5.

B ucnonHeHun ¢ nokpbitrem TiAIN.
Bo3MOXHbI ipyrue AnameTpbl, CriiaBbl 1
CreLnoKpbITUA Mo 3aKasy.

Cepna W

[ina ceepneHua anameTpos ot 90 Mm o
114 mm.

Cninaebi: HSS n HSS5.

B uicnonHeHumn ¢ nokpbitmem TiAIN.
Bo3MOXHbI Aipyruie AMaMeTpbl, CriaBbl 1
CMeLnoKpbITA MO 3aKasy.

5

cTp.

Page 59
Page
HC)Yj

Fage 60
Page

©

O
Fage 61
Page

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.

Revétement TIAIN
Autres diamétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries U

Disponible du diamétre 66 mm au diamétre
89 mm. Nuances HSS et HSS5.

Revétement TIAIN

Autres diameétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries W

Disponible du diametre 90 mm au diamétre
114 mm. Nuances HSS et HSS5.
Revétement TIAIN

Autres diameétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
49 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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CMeHHbIe NNacTuHbI
® -
ARN Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series | Séries A
0132°
(O 0

Mnactunbl cepun / Series inserts | Série plaquette A

gz:z‘:;:'::e g?:x:;:r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges "“m”é;”'fecgﬁcoamdl
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] finch] TAN  TAN  TAN TiN TAN  TAN  TAIN  TCN
PA9,5 9,50 (0,3740" [ [ ® [ J [ J [ J [ J
PA9,5-AS 9,50 |0,3740" [ [ J
PA9,5-F 9,50 (0,3740" [
PA9,53 9,53 (0,3750" % [ J
PA9,8 9,80 (0,3860" [ [ @ [ J ([ J [ J [ J
PA9,8-AS 9,80 (0,3860" [ [ J
PA9,8-F 9,80 (0,3860" [
PA9,92 9,92 (0,3906" Y64 [ J [ J
PA10 10,00 |0,3937" [ [ [ ] [ J ([ J [ J [ J
PA10-AS 10,00 |0,3937" [ [ J
PA10-F 10,00 |0,3937" [
PA10,2 10,20 |0,4016" [ [ [ 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" Y2 [
PA10,5 10,50 |0,4134" o [ ® [ 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" o4 [
PA10,8 10,80 |0,4252" [ [ ® [ 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" o
no 2 wr - napTua npu 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 piéces (commande: multiple de 2)

“-AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
50 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 50
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CMeHHbIe NNacTuHbI
® -
ARN Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries C

aj’ 132° 5

gzzz::;:_::e ?;;,::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges HOKF::’OIT'I’A:‘GC é’t’acoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIiAIN TiAIN TIAIN TiN TIAIN TIiAIN TIAIN TiCN

PC11,11 11,11 |0,4375" e [

PC11,5 11,50 |0,4528" [ ] [ ] [ [ J ([ [ [ J
PC11,5-AS 11,50 |0,4528" [ ] [

PC11,5-F 11,50 |0,4528" [

PC11,51 11,51 |0,4530" 2Yes [

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

PC11,91 11,91 |0,4690" %2 (]

PC12 12,00 |0,4724" [ ] [ ® [ [ ] [ [
PC12-AS 12,00 |0,4724" [ ] [

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

PC12,3 12,30 |0,4844" Vea o

PC12,5 12,50 |0,4921" ([ ] ([ ] ([ ] [ [ ] [ [
PC12,5-AS 12,50 |0,4921" [ [

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

PC12,7 12,70 |0,5000" Ve [

PC12,8 12,80 (0,5039" ([ ] ([ ] ([ ] [ ([ ] [ J [ J
PC12,8-AS 12,80 (0,5039" ([ ] [

PC12,8-F 12,80 [0,5039" [

no 2 wr- napTua npv 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 pieces (commande: multiple de 2)

““AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
5 1 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries E+G

o 132°

MnactunHbl cepun / Series inserts / Série plaquette E+G

(E)Jzzz‘:::::e ﬂDllﬂ:nﬁ::::r c nokpbitTnem / coated / revétu Ges HOK%%L”?GC é’tﬁcoa[ed/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PE13 13,00 |0,5118" o ® ® ° M ° °
PE13-AS 13,00 |0,5118" [ )
PE13-F 13,00 |0,5118" )
PE13,1 13,10 |0,5156" %64 (] (]
PE13,15 13,15 |0,5177" ®
PE13,49 13,49 |0,5310" a2 )
PE13,5 13,50 |0,5315" e ® ® ) ) ) ®
PE13,5-AS 13,50 |0,5315" ® ®
PE13,5-F 13,50 |0,5315" ()
PE13,8 13,80 |0,5433" ® ® ® ) ) ) )
PE13,8-AS 13,80 |0,5433" ® )
PE13,8-F 13,80 |0,5433" ®
PE14 14,00 |0,5512" ® ) ® ® ® ) ®
PE14-AS 14,00 |0,5512" ® ®
PE14-F 14,00 |0,5512" )
PE14,29 14,29 |0,5626" %6 ®
PE14,3 14,30 |0,5630" ®
PE14,5 14,50 |0,5709" ® ® ® ® ® ® ®
PE14,5-AS 14,50 |0,5709" ® )
PE14,5-F 14,50 |0,5709" ®
PE14,68 14,68 |0,5779" s ®
PE14,8 14,80 |0,5827" ® ® ® ® ® ® ®
PE14,8-AS 14,80 |0,5827" ® ®
PE14,8-F 14,80 |0,5827" )
PE15 15,00 |0,5906" ® ® ® ) ® ) )
PE15-AS 15,00 |0,5906" ® ®
PE15-F 15,00 |0,5906" ()
PE15,08 15,08 |0,5940" 1%a2 )
PE15,2 15,20 |0,5984" )
PE15,5* 15,50 |0,6102" [ ® ® ® () ) ®
PE15,5-AS* 15,50 [0,6102" ® ®
PE15,5-F* 15,50 |0,6102" )
PE15,8* 15,80 |0,6220" () ® ® ) ) ) )
PE15,8-AS* 15,80 [0,6220" ® )
PE15,8-F* 15,80 |0,6220" ®
PE15,88* 15,88 |0,6252" Yo ®
PE16* 16,00 |0,6299" ® ) ® ) ) ) )
PE16-AS* 16,00 |0,6299" ® )
PE16-F* 16,00 |0,6299" )
PE16,1* 16,10 |0,6339" ®
PE16,27* 16,27 |0,6406" WYes ® )
PE16,5* 16,50 |0,6496" () ® ® ) ) ) )
PE16,5-AS* 16,50 [0,6496" ® )
PE16,5-F* 16,50 |0,6496" ()
PE16,67* 16,67 |0,6563" 232 ®
PE16,8* 16,80 |0,6614" ® ® () ) ) ) )
PE16,8-AS* 16,80 [0,6614" ® )
PE16,8-F* 16,80 |0,6614" ®

* MnacTuHbl ANA ucnonb3oBaHuA B Kopnycax cepum E v G / Inserts for use in holders serie E and G / Plaquettes pour porte-outils séries E et G.
no 2 wr- naptus npw 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 piéces (commande: multiple de 2)
“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
52 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 52
www.arno-tools.ru
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CMeHHble NNacTUHbI
Inserts
Plaquettes

WERKZEUGE

Cepusa / Series | Séries E+G

o 132°

MnactunHbl cepun / Series inserts / Série plaquette E+G

gz:zi:;;::e g?:nn::;:r ¢ nokpbITem / coated / revétu Ges "°Kpn"(';]"'lf'e</ g{acoa!ed/
Désignation Diametre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

PE17* 17,00 |0,6693" () [ o o () () [

PE17-AS* 17,00 |0,6693" [ J [ J

PE17-F* 17,00 |0,6693" ([ ]

PE17,46* 17,46 |0,6870" e [}

PE17,5* 17,50 |0,6890" [ [} o o () () [

PE17,5-AS* 17,50 |0,6890" [ [

PE17,5-F* 17,50 |0,6890" [ J

* MnacTuHbl ANA ncnonb3oBaHua B kopnycax cepum E u G / Inserts for use in holders serie E and G / Plaquettes pour porte-outils séries E et G.
no 2 wr- napTua npu 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 piéces (commande: multiple de 2)
“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
53 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 53
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CMeHHbIe NNacTUHbI

ARNO® Inserts
WERKZEUGE p|aquettes

SHARK-Drill®

Cepusa / Series | Séries

I+K O

O

MnactuHbl cepun / Series inserts / Série plaquette 14+K

gzzz::;:_::e gl:l:’::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges "°KF::°O'L”?€</ gtlacoated/
Désignation Diameétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN

PI17,5 17,50 |0,6890" ( ]

PI17,8 17,80 |0,7008" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] [ ] o
PI17,8-AS 17,80 |0,7008" [ ] [ ]

P117,8-F 17,80 |0,7008" [ ]

PI17,86 17,86 |0,7030" 4ea [ ]

PI18 18,00 |0,7087" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] ( ] [ [ ]
PI18-AS 18,00 |0,7087" [ ] [ ]

P118-F 18,00 |0,7087" [ ]

PI18,26 18,26 |0,7190" 222 [ ]

P118,5 18,50 |0,7283" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Pl118,5-AS 18,50 |0,7283" [ ] [ ]

P118,5-F 18,50 |0,7283" [ ]

PI18,65 18,65 |0,7343" ea [ ]

P118,8 18,80 |0,7402" [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
Pl118,8-AS 18,80 |0,7402" [ ] [ ]

P118,8-F 18,80 |0,7402" [ ]

PI19 19,00 |0,7480" [ J [ J [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
P119-AS 19,00 |0,7480" [ ] [ ]

PI19-F 19,00 |0,7480" o

P119,05 19,05 |0,7500" Ya [ ]

PI19,45 19,45 |0,7660" “Yea [ ]

P119,5 19,50 |0,7677" [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
P119,5-AS 19,50 |0,7677" [ ] [ ]

P119,5-F 19,50 |0,7677" [ ]

PI19,8 19,80 |0,7795" [} [} [ ] [ ] [ ] [ ] o
P119,8-AS 19,80 |0,7795" [ ] [ ]

PI19,8-F 19,80 |0,7795" [ ]

P119,84 19,84 |0,7811" 222 [ ]

PI20 20,00 |0,7874" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ J
PI120-AS 20,00 |0,7874" [ ] [ ]

PI20-F 20,00 |0,7874" [ ]

P120,5 20,50 |0,8071" [ J [ ] [ [ ] ( ] [ ] [ ]
P120,5-AS 20,50 |0,8071" [ J [ ]

P120,5-F 20,50 |0,8071" [ ]

P120,64 20,64 [0,8130" %16 ()

P120,7 20,70 |0,8150" [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
PI120,7-AS 20,70 |0,8150" [ J [ ]

P120,7-F 20,70 |0,8150" [ ]

P121 21,00 |0,8268" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
PI21-AS 21,00 |0,8268" [ ] [ ]

P121-F 21,00 |0,8268" [ ]

Pl21,43 21,43 |0,8437" 222 [ ]

PI121,5 21,50 |0,8465" [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
Pl121,5-AS 21,50 |0,8465" [ ] [ ]

P121,5-F 21,50 |0,8465" [ ]

Pl21,7 21,70 |0,8543" [ J o [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
P121,7-AS 21,70 |0,8543" [ ] [ ]

Pl21,7-F 21,70 |0,8543" ([ ]

* MnacTuHbl AnA ncnonb3oeaHus B kopnycax cepum | n K / Inserts for use in holders serie | and K / Plaquettes pour porte-outils séries | et K.
“AS” geometry not available for the US market.

BHuMmaHue:
Remark:
Remarque:

[lpyrue HecTaHAapTHbIe AUaMeTpPbl MO 3aKasy.
Other none standard diameters are available upon request.
Les diametres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

54

info@arno-tools.ru
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries
I+K O

O O

MnactuHbl cepun / Series inserts | Série plaquette 14+K

gzzz;:;:_::e gl:l:’::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges HOK%%L”feC gtlzjcoated/
Désignation Diametre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN

Pl122* 22,00 |0,8661" [ J [ J [} [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl122-AS* 22,00 |0,8661" [ J [ J

P122-F* 22,00 |0,8661" (]

Pl122,23* 22,23 |0,8750" 7% [ J [ J

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

PI122,5* 22,50 |0,8858" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Pl122,5-AS* 22,50 |0,8858" [ J [ J

Pl122,5-F* 22,50 |0,8858" [ J

P122,7* 22,70 |0,8937" [ J [ J o [ J ([} o o
Pl122,7-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
PI23-AS* 23,00 |0,9055" [ [

PI23-F* 23,00 |0,9055" [ J

P123,02* 23,02 |0,9060" 2%32 [

P123,42* 23,42 |0,9220" 5%a4 [ J

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

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

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

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

PI123,81* 23,81 |0,9370" %16 ()

Pl124* 24,00 |0,9449" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl124-AS* 24,00 |0,9449" [ J [ J

Pl124-F* 24,00 |0,9449" [ J

Pl124,21* 24,21 |0,9531" [ J

* MnacTuHbl ANsA ncnonb3oeaHuA B Kopnycax cepum | u K / Inserts for use in holders serie | and K / Plaquettes pour porte-outils séries | et K.
““AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AUamMeTpbl NO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
55 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 55
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries M+0

O O

O O

Mnactunbl cepun / Series inserts | Série plaquette M+0O

gzzz‘:;;::e gT;r::::r ¢ nokpbITnem / coated / revétu Ges "°Kpn"c'JTn"':‘e</ gtﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TICN
PM24,5 24,50 |0,9646" [ J [} [ J [ J ([ J [ J [ J
PM24,5-AS 24,50 |0,9646" [ [ J
PM24,5-F 24,50 |0,9646" [ J
PM24,61 24,61 |0,9688" SYa2 [ J [ J
PM25 25,00 |0,9843" %64 [ [ J [ [ ([ J [ ([ [ [
PM25-AS 25,00 |0,9843" 5%64 [ J [ J
PM25-F 25,00 |0,9843" %64 [ J
PM25,4 25,40 |1,0000" 1 )
PM25,5 25,50 |1,0040" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM25,5-AS 25,50 |1,0040" [ J [ J
PM25,5-F 25,50 |1,0040" [
PM25,7 25,70 |1,0118" [ J
PM25,8 25,80 |1,0157" 1%6s [ J
PM26 26,00 |1,0236" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM26-AS 26,00 |1,0236" [ J [ J
PM26-F 26,00 |1,0236" [ J
PM26,19 26,19 |1,0313" 152 [ J [
PM26,5 26,50 |1,0433" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM26,5-AS 26,50 |1,0433" [} [ J
PM26,5-F 26,50 |1,0433" [ J
PM26,8 26,80 |1,0551" [ J
PM27 27,00 |1,0630" 1%16 [ J [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM27-AS 27,00 |1,0630" 1%1e () ()
PM27-F 27,00 |1,0630" 1%16 [ J
PM27,4 27,40 |1,0787" [ J
PM27.,5 27,50 |1,0827" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM27,5-AS 27,50 |1,0827" [ J [ J
PM27,5-F 27,50 |1,0827" [ J
PM27,78 27,78 |1,0938" 1%2 [ J [ J
PM28 28,00 |1,1024" [ J [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM28-AS 28,00 |1,1024" [} [ J
PM28-F 28,00 |1,1024" [ J
PM28,5 28,50 |1,1220" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM28,5-AS 28,50 |1,1220" [ [ J
PM28,5-F 28,50 |1,1220" [ J
PM28,58 28,58 |1,1252" 1% [ J
PM29 29,00 |1,1417" [ J [ J [ J [ ([ [ ([ [ [
PM29-AS 29,00 |1,1417" [ J [ J
PM29-F 29,00 |1,1417" [ J
PM29,37 29,37 |1,1563" 1%2 )
PM29,5 29,50 |1,1614" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM29,5-AS 29,50 |1,1614" [ J [ J
PM29,5-F 29,50 |1,1614" [
PM30* 30,00 |1,1811" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM30-AS* 30,00 |1,1811" [} [ J
PM30-F* 30,00 |1,1811" [ J
* MnacTuHbl ANA ncnonb3oBaHuA B Kopnycax cepum M v O/ Inserts for use in holders serie M and O / Plaquettes pour porte-outils séries M et O.
“AS” geometry not available for the US market.
BHumaHune: [lpyrue HecTaHAapTHble ANamMeTpbl NO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.
Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
56 %Zz’;slg:z#emngons enmm info@arno-tools.ru 56
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries M+0

O O

O O

MnactuHbl cepun / Series inserts / Série plaquette M+0O

gzzz::;;::e gl:l:’::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges nom::g;m:zec(gltﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10  AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiCN

PM30,16* 30,16 |1,1874" 1% [ J

PM30,5* 30,50 |1,2007" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM30,5-AS* 30,50 ([1,2007" [} [ J

PM30,5-F* 30,50 |1,2007" [ J

PM30,7* 30,70 |1,2087" [ J

PM30,96* 30,96 |1,2190" 1752 [ J

PM31* 31,00 |1,2205" [ J [} [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM31-AS* 31,00 |1,2205" [ J [ J

PM31-F* 31,00 |1,2205" [ J

PM31,5* 31,50 |1,2402" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM31,5-AS* 31,50 ([1,2402" [} o

PM31,5-F* 31,50 |1,2402" [ J

PM31,75* 31,75 |1,2500" 1% [ J [ J [ J

PM31,75-F* 31,75 |1,2500" 1Ya [ J

PM32* 32,00 |1,2598" [ J [} [} [ J [} [ J ([ J o [ J
PM32-AS* 32,00 |1,2598" [ J [ J

PM32-F* 32,00 |1,2598" [

PM32,5* 32,50 |1,2795" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM32,5-AS* 32,50 ([1,2795" [} [ J

PM32,5-F* 32,50 |1,2795" [ J

PM32,54* 32,54 |1,2813" 1%:2 ()

PM33* 33,00 |1,2992" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM33-AS* 33,00 |1,2992" [} [ J

PM33-F* 33,00 |1,2992" [ J

PM33,34* 33,34 |1,3130" 1% [ J

PM383,5* 33,50 |1,3189" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM33,5-AS* 33,50 (1,3189" [} [ J

PM33,5-F* 33,50 |1,3189" [ J

PM33,7* 33,70 |1,3268" [ J
PM34* 34,00 |1,3386" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [} [ J [ J
PM34-AS* 34,00 |1,3386" [ J [ J

PM34-F* 34,00 |1,3386" [ J

PM34,13* 34,13 |1,3438" 1152 [ J [ J [ J

PM34,5* 34,50 |1,3583" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM34,5-AS* 34,50 ([1,3583" [ J [ J

PM34,5-F* 34,50 |1,3583" [ J

PM34,7* 34,70 |1,3661" (]

PM34,93* 34,93 |1,3752" 1% [ J

PM35* 35,00 |1,3780" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM35-AS* 35,00 |1,3780" [ J o

PM35-F* 35,00 |1,3780" [ J

* MnacTuHbl ANsA Ucnonb3oBaHuA B Kopnycax cepun M n O / Inserts for use in holders serie M and O / Plaquettes pour porte-outils séries M et O.
“-AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AUamMeTpbl NO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm .
57 Toutes les dimensions en mm Info@arno-tools_ru 57
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series |/ Séries Q

© ©

0 132°

O O

MnactuHbl cepun / Series inserts | Série plaquette Q

gzzz‘:;;::e ADT;Z::; ¢ nokpbiTnem / coated / revétu Ges "°Kpn"c'JTn"':'e</ gtﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TiAIN TIAIN TiN TIAIN TiAIN TiAIN TiCN

PQ35 35,00 [1,3780" ®
PQ35,7 35,70 |1,4005" ®
PQ35,72 35,72 [1,4063" 11%32 ()
PQ36 36,00 [1,4173" ® ® ® ® )
PQ36-F 36,00 |1,4173" ®
PQ36,51 36,51 |1,4375" 1716 ®

PQ37 37,00 |[1,4567" ® ® ® )
PQ37-F 37,00 |1,4567" ®
PQ37,5 37,50 |[1,4764" ®
PQ38 38,00 |[1,4961" ® ® ) )
PQ38-AS 38,00 |1,4961" ®
PQ38-F 38,00 |[1,4961" ®
PQ38,1 38,10 |[1,5000" 1% °
PQ38,5 38,50 |1,5157" ®
PQ38,89 38,89 |[1,5311" 11742 )
PQ39 39,00 |1,5354" ® ® [} ® )
PQ39-AS 39,00 |1,5354" ()

PQ39-F 39,00 |1,5354" ®
PQ39,5 39,50 |1,5551" ®
PQ39,69 39,69 |[1,5625" 1%e ® ®

PQ40 40,00 |1,5748" ® e ) )
PQ40-AS 40,00 |1,5748" ®
PQ40-F 40,00 |[1,5748" )
PQ41 41,00 |[1,6142" ® ° [ )
PQ41-F 41,00 |1,6142" ®
PQ41,28 41,28 |[1,6250" 1% )
PQ41,5 41,50 |1,6339" ®
PQ42 42,00 [1,6535" ® ® ® ® ()
PQ42-F 42,00 |1,6535" ®
PQ42,07 42,07 |1,6563" 1252 ®

PQ42,5 4250 |[1,6732" ®
PQ42,86 4286 |1,6875" 1116 ®

PQ43 43,00 |1,6929" ® ® ® ®
PQ43-F 43,00 [1,6929" )
PQ44 44,00 |1,7323" () ® ® ®
PQ44-F 44,00 |[1,7323" )
PQ44,45 44,45 [1,7500" 1% ®
PQ45 4500 |1,7717" ® ® ® ®
PQ45-F 45,00 |[1,7717" )
PQ45,24 4524 [1,7811" 12%:2 ®
PQ46 46,00 |1,8110" ® ® ® ®
PQ46-F 46,00 |[1,8110" )
PQ46,83 46,83 |1,8438" 12752 ® ®

PQ47 47,00 |[1,8504" ® ® ® ® ®
PQ47-F 47,00 |1,8504" ®
PQ47,62 47,62 [1,8748" ®

“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm .
58 Toutes les dimensions en mm Info@arno-tools_ru 58
www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

CMeHHbIe M1IaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries S

©

>0 132°

MnactuHbl cepun / Series inserts / Série plaquette S

gz:?gri:;tle'::e gl;l:nn::;epr ¢ nokpbITnem / coated / revétu Ges "°Kpn"(';]"'lf'e</ g{:lcoated/
Désignation Diametre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TiAIN TiCN
PS48 48,00 |1,8898" [ J [ J
PS49 49,00 |1,9291" [ J [ J [ J
PS49,21 49,21 |1,9375" 1%e [ J [ J [ J
PS50 50,00 |1,9685" [ J [ J
PS50,8 50,80 |2,0000" 2 [ J
PS51 51,00 |2,0079" [ J [ J
PS52 52,00 |2,0472" 2 Yea ) )
PS53 53,00 |2,0866" [ J [ J
PS53,98 53,98 |2,1252" 2% [ J
PS54 54,00 |2,1260" [ J [ J
RS55 55,00 |2,1654" [ J
PS56 56,00 |2,2047" [ J [ J [ J
PS57 57,00 |2,2441" [} [ J
PS57,15 57,15 |2,2500" 2% [ J
PS58 58,00 |2,2835" [ J [ J
PS59 59,00 |2,3228" [ J
PS60 60,00 |2,3622" [ J
PS61 61,00 |2,4016" [ J
PS62 62,00 |2,4409" [ J
PS63 63,00 |2,4803" [ J [ J
PS63,5 63,50 |2,5000" 2% [ J
PS64 64,00 |2,5197" [ J [ J
PS65 65,00 |2,5591" [ J [ J
BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.
Dimensions .
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series | Séries U

o 144°

Mnactunbl cepun / Series inserts | Série plaquette U

gzzzi::;::e ADI;;r::;epr ¢ nokpbiTnem / coated / revétu Ges "°Kpn"c');"':‘e<l g{acoa!ed/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PU66 66,00 [2,5984" ®
PU66,68 66,68 |[2,6252" 2% ®
PU67 67,00 |[2,6378" ® ®
PU67,47 67,47 |2,6563" 22V (]
PU68 68,00 |[2,6772" ® ®
PU69 69,00 |[2,7165" ®
PU69,85 69,85 |[2,7500" 2% )
PU70 70,00 |[2,7559" ® ®
PU71 71,00 |[2,7953" ®
PU72 72,00 [2,8346" ® (]
PU73 73,00 |[2,8740" ® ®
PU74 74,00 [2,9134" ) ®
PU75 75,00 [2,9528" )
PU76 76,00 [2,9921" ® ®
PU76,2 76,20 [3,0000" 3 ()
PU77 77,00 |[3,0315" ®
PU78 78,00 |[3,0709" [} )
PU79 79,00 |[3,1102" ® ®
PU80 80,00 |[3,1496" ® ®
PU81 81,00 |[3,1890" )
PU82 82,00 |[3,2283" ®
PU83 83,00 |[3,2677" ®
PU84 84,00 (3,3071" )
PU84,93 84,93 [3,3437" 3 s ®
PU85 85,00 |[3,3465" ®
PU86 86,00 |[3,3858" ®
PU87 87,00 |[3,4252" )
PU88 88,00 |[3,4646" ®
PU88,9 88,90 |[3,5000" 3% ®
PU89 89,00 |[3,5039" )

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
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CMeHHbIe M1IaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series | Séries W

o 144°

Mnactunbl cepun / Series inserts / Série plaquette W

gz:?;:;ﬂe,::e gl;l:nn::;:r ¢ nokpbiTnem / coated / revétu Ges "°Kpn"(';]"'lf'e</ gtl:lcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [inch] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN
PW90 90,00 |3,5433" [ J [ J
PW91 91,00 |3,5827" [ J [ ]
PW92 92,00 |3,6221" [ ] [ ]
PW93 93,00 |3,6614" [ ] [ ]
PW94 94,00 |3,7008" [ ] [ ]
PW95 95,00 |3,7402" [ ] [ ]
PW96 96,00 |3,7795" [} [}
PW97 97,00 |3,8189" [ J [ J
PW98 98,00 |3,8583" [ J [ J
PW98,43 98,43 |3,8725" 3% [ J
PW99 99,00 |3,8976" [ ] [ ]
PW100 100,00 |3,9370" 3 %6 [ J o
PW101 101,00 |3,9764" [} [}
PW101,6 101,60 |4,0000" 4 [ J
PW102 102,00 |4,0157" 4 Vea [ J [ J
PW103 103,00 (4,0551" [ ] [ ]
PW104 104,00 (4,0945" 4 Y32 [ ] [ J
PW104,75 104,75 |[4,1240" 4% ()
PW105 105,00 |4,1339" [ ] o
PW106 106,00 |4,1732" [ ] [ ]
PW107 107,00 (4,2126" [ ] [ ]
PW108 108,00 |4,2520" [ ] [ ]
PW109 109,00 |4,2913" [ ] [ ]
PW110 110,00 (4,3307" [ ] [ ]
PW111 111,00 [4,3701" [ ] [ ]
PW112 112,00 (4,4094" [ ] [ ]
PW112,71 112,71 [4,4374" 476 [ ]
PW113 113,00 (4,4408" [ ] [ ]
PW114 114,00 |4,4882" [ ] [ ]

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
6 1 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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WERKZEUGE

CmeHHble nnacTuHbl - NMporpamma nogbopa
Inserts - Program Overview
Plaquettes - Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

HoBasA reomeTpua agna cuctem ceepneHusa «-AS» SHARK-Drill® / ,-AS" geometry for our SHARK-
Drill®° range | Géométrie «-AS» pour notre outil SHARK-Drill®

,,'AS“ ,7 - 8 x D¥

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

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

Available in diameter range 9,5 mm to 35 mm
Ordering example: PE14-AS HSS5/TIALN

Remark: Geometry “-AS” not available for the US-market.

HoBasa reometpua «-AS» ¢ ycoBeplUEHCTBOBaHHOI pexyLueil KpOMKOI Bep-
WWHbI NAACTUHbI AOCTYMHbI B UCNonHeHUn ana cnnasos HSS5 u Tak xe Ha
nnacTuHax 6e3 nokpbiTnA co cnnasamm AK20.

MNpenmyuwecrea:
« YyMeHblUEHHbIe CUIbl Pe3aHnA
- Gonee To4HOe 3acBepnnBaHNe
« yMeHblUEeHNe pUCKa yBoJa CcBepna
« NepBbiil BbIGOP ANA cBepneHnsa rny6oknx oTsepcTuin
« CHUXKEH PUCK CKONa KPOMKW NpU BbIXOAE N3 CKBO3HbIX OTBEPCTUI

MocTaBnaeTca ana guameTpos oT 9,5 mm go 35 mm
Mpumep AnA 3akasa: PE14-AS HSS5/TIALN

Notre géométrie «-AS» avec un angle de pointe spécial vous est proposée en
nuance revétue en HSS5 ou AK20 TiAIN. Autres nuances sur demande.

Avantages:
« réduction des efforts d’avance
« pré-pergage amélioré
* meilleure rectitude
- conseillée pour les pergages profonds
« réduit les risques de casse dans les trous débouchants

Diametres livrables de 9,5 mm a 35 mm
Exemple de commande = PE14-AS HSS5/TIALN

HoBasA reomTpusa «-F» gna ceepneHna oTBepcTuin ¢ nnockum aHom. / Geometry ,-F" for flat bot-

tom / Géométrie «-F» a fond plat

PacwmpeHne BosmoxkHocTel cuctembl SHARK-Drill® 3a cueT HoBoW «-F» remeTpuu.lyTem 3ameHbl ogHOl Nna-
CTVHbI MOXKHO MONY4aTb Kak OTBEPCTUA C NNIOCKMM AHOM, TaK 1 yrny6neHus nop rosioBKy 601ToB
MocTaBnAaloTca ana gnameTpos oT 9,5 mm go 47 mm

Mpumep pna 3akasa: 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: PE14-F HSS5/TIALN

Extension du champ d’application SHARK-Drill® avec les lames «-F» a fond plat. Une gamme spécifique per-
met l'usinage de trous a fond plat et la réalisation du lamage pour la téte de vis.

Diamétres livrables de @ 9,5 mm a @ 47 mm
Exemple de commande: PE14-F HSS5/TIALN

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
6 2 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

info@arno-tools.ru 62

www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

WERKZEUGE

Cnnasbl

Grade SHARK-Drill®

Nuances

C nokpbituem / Coated / Revétu

AK10 Cnnas K10 + PVD nokpbitue TiAIN

TiAIN CneymanbHo paspaboTaHHas reoMeTpus 1A CBEPIEHNA CePbIX N OTOENIEHHbIX YYryHOB. YCuneHHas OCHOBHasA pexXyLuas KpomKa
B CcoYeTaHMUN C NoKpbiTuemMm TiAIN nossonsioTt nonyyatb MaKcMallbHyO CTOMKOCTb MJIaCTUH Ha AaHHbIX MaTepuanax.
an/IMeHi“OTCﬂ ANA CBEP/IEHUA B XKECTKUX n CTabUNbHbIX ycnoBuax.
PVD-Multilayer coating in K10 substrate + TiAIN
Designed with a special geometry for drilling grey and white cast iron. 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.
Revétement PVD multicouche, substrat K10 + TiAIN,
avec une géomeétrie spécifique pour I'usinage de la fonte grise (GG). Des renforts d’aréte plus importants et une aréte de
coupe renforcée, associés a un revétement TiAIN, assurent une durée d'utilisation optimale dans ce matériau. En pergage,
a n'utiliser que dans des conditions de coupe stables.

AK20 Cnnas K20 + PVD nokpbiTtue TiAIN

TiAIN Cnnas K20 6onee npouHbiii Yem K10 gna ceepneHns 4yryHoB, HEMETaNIOB, TUTAHOB U TUTAHOBbIX Cr1aBoB. [py cBepneHnmn
oTBepcTuii Ao 3 X D BO3MOXKHO NpuMeHeHue AN cBepneHus ctaneii. MpumeHsaeTca Ana ceepneHuns Ha rny6uHax o 5/7 x D npu
CTabUNbHbIX YCIOBUAX .
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
Revétement PVD multicouche, substrat K20 + TiAIN
Carbure K20 a ténacité plus élevée que la nuance AK10, pour l'usinage de toutes les fontes, des métaux non ferreux, du
titane et des alliages au titane. Adaptée également pour I'usinage de I'acier jusqu’a 3 fois le diamétre dans des conditions
de coupe les plus stables possibles.

AP40 Cnnas AP40 + PVD nokpbitue TiAIN

TiAIN anIMeHﬂeTCﬂ npun ceepieHnn cTanein n HEKOTOpPbIX Hep»KaBeLwnx cTanei. iBnserca cambim MNPOYHbIM U3 JINHENKN TBepAbIX
cnnaBoB. TONIbKO A1 CBEPNIAHNA Ha Fy6uHax Ao 5/7 D npu cTabuibHbIX YCNOBUAX.
PVD-multilayer coating substrate P40 + TiAIN
P40 Carbide grade for machining steel and with restriction also Stainless steel. It is our toughest carbide grade. Only for
usage in a stable cutting-enviroment up to 5/7x D.
Revétement PVD multicouche, substrat P40 + TiAIN
Carbure P40 pour I'usinage des aciers et éventuellement des aciers inoxydables. Nuance de carbure la plus tenace. Peut étre
utilisée pour usinage jusqu’a 5-7 fois le diameétre, dans des conditions de coupe stables.

HSS HSS ¢ PVD nokpbitnem TiN

TiN HSS 6e3 copepkaHua KobanbTa. Haunyuwmii BapyaHT Npy MIOXMX YCTIOBUAX CBEPIIEHNS.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HSS 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.
Revétement PVD multicouche, HSS + TiN
HSS ne contenant pas de Co, nuance ayant la ténacité la plus élevée. Nuance la plus adaptée a des conditions d’usinage
défavorables.

HSS HSS ¢ PVD nokpbituem TiAIN

TiAIN HSS 6e3 copepxanna Kobanbta. Havunyuwumin BapyaHT Npyv NAOXMX YUTOBUAX CBEPNIEHUA.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HSS without Co content, our toughest Grade. Due to PVD multilayer coating improved wear and temperature resistance.
The best grade for poor basic conditions.
Revétement PVD multicouche, HSS + TiAIN
HSS ne contenant pas de Co, nuance ayant la ténacité la plus élevée. Résistance a 'usure et a la chaleur augmentées grace au
revétement PVD multicouche. Nuance appropriée pour I'usinage de I'acier et des aciers inoxydables. Egalement adaptée dans des
conditions d’'usinage défavorables.

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM
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WERKZEUGE

Cnnasbl
Grade SHARK-Drill®

Nuances

HSS5
TiAIN

HSS8
TiAIN

HSS8
TiCN

HSS5 ¢ PVD nokpbituiem TiAIN

HSS5 c copepx*aHnem 5% KobanbTa. MocTtaBnAoTca Ana auameTpos ot 9.5 fo 144 MM. YHUBepcabHbIii BapuaHT. [IpeBocxoaHas
KOMOUHaLUMsA NPOYHOCTU 1 N3HOCOCTOMNKOCTM.

PVD multilayer coating, HSS5 + TiAIN

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

Revétement PVD multicouche, HSS5 + TiAIN

HSS contenant 5% de Co. Bon comportement en termes de ténacité et de résistance a l'usure. Disponible dans une plage
de diametres de 9,5 a 114 mm.

HSS ¢ PVD nokpbituem TiAIN

HSS ¢ 8% copgepxaHunem Kobanbta. CamasA M3HOCOCTONKAA MacTMHa n3 6bicTpopexylwmx. [pumeHsieTcsa npu CTabuibHbIX
yCcnoBuAX CBeprieHnA.

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.

Revétement PVD multicouche, HSS8 + TiAIN.

HSS contenant 8% de Co. Grace a sa trés grande résistance a I'usure, cette nuance est celle d’entre les nuances HSS qui
permet d’obtenir les meilleurs résultats au niveau de la durée de vie de I'outil dans des conditions d’usinage stables.

HSS8 ¢ PVD nokpbitnem TiCN

HSS c 8% copepxaHuem KobanbTa. MoctaBnsetca ans guametpos ot 9.5 Ao 35 mm. Mokpbitue TICN npumeHsieTca gna
CBepJieHNsl MaTepuasnoB, CKIIOHHbIX K HAPOCToo6pa3oBaHuio (HemeTannbl). Xopolume pe3ynbTaTbl Py CBeprieHnmn
3aKaJIEHHbIX N HOPMaJIN30BaHHbIX ctanen. Tak xe NPUMEHAITCA NPU CBepPNeHnn FHyGOKVIX OTBepCTI/Iﬁ.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiCN

HSS with 8% cobalt contents, stock item from 9.5-35 mm. 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.

Revétement PVD multicouche, HSS8 + TiCN

HSS contenant 8% de Co. Tres bonne résistance a I'usure. Disponible en diametres 9,5 a 35 mm. Le revétement TiCN
permet de réduire la formation d’arétes rapportées en usinage de métaux non ferreux. Bons résultats avec les aciers traités
et en cas de profondeur de pergage importante.

Be3 nokpbitna / Uncoated / Non revétu

AK20

Cnnae K20 ¢ BbICOKOI MPOYHOCTbIO NPUMEHAETCA NPU CBEPNIEHNN YYTYHOB, HEMETA/NIOB, TUTAHOB 1 TUTAHOBbIX CM/aBOB.
He cknoHeH K HapocToobpa3soBaHmio. PUMeHNM AnA cBepneHnA TONbKO NPU CTabUNbHbIX YCIOBUAX.

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.
Carbure K20 a ténacité plus élevée que la nuance AK10, pour I'usinage de toutes les fontes, des métaux non ferreux, du
titane et des alliages au titane. Tendance moindre aux arétes rapportées en usinage de métaux non ferreux. En percage, a
n’utiliser que dans des conditions de coupe stables.
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Toutes les dimensions en mm
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O6nacTb npuMmeHeHUsA

Application area SHARK-Drill®
Domaine d’application

WERKZEUGE

M3HococTomkeTb u MpouHoctb / Wear resistance and Toughness /
Résistance a l'usure et ténacité
Kak BbI BUANTe, TBepAocCn/iaBHble M1IaCTUHDbI B OTINYNE OT 6blCTp0pe)KyI.l.ll/lX nmerT 60HbIJJle N3HOCOCTOMKOCTD, OAHAaKO AOCTAaTOYHO XpynKue. Mbi

pekomeHayem npmMeHATb TBepAocCn/iaBHble N1AaCTUHDbI TOJIbKO NMPY XOpPOoLWKNX yCc1oBUAX CBepieHnA (CBepneHwe Herny60Kmx OTBepCTI/II‘/‘I, KecTKkoe
3aKpenjieHne NHCTPYMeHTa, Xopoluee Cpr)KK006p33OBaH|/|e).

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).

Comme vous le constatez sur les schémas ci-dessous, le carbure est plus résistant a I'usure que les nuances HSS, mais par contre plus cas-
sant. Nous vous recommandons donc l'utilisation du carbure dans des conditions d’usinage stables (percage court, serrage stable, bonne for-
mation du copeau).

A HSS
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WERKZEUGE

PekomeHgyemble pexumbl - HSS nnactuHbl

Moxanyiicta, CMOTpUTE peKOMeHAYeMbIe PEeXIMMbl CBEPNIEHNA B COYETAHUM C PEXKMMaMI OXJIaXAEHUA Ha cTpaHuLe 69 faHHOro KaTanora. Mpocum
TaK Xe 06paTUTb BHMMaHVE Ha TO YTO 3To 6a30Bble pexnMbl CBepneHUA. [IN1A nonyyeHns AONONHUTENbHON TeXHUYeCcKo nHpopmauum Bbl Bcerga
Mo>KeTe 06paTUTCA K HalMM CrneluanucTam.

ISO

I O e = = -
Cropocre | 0 | 02 | vF | O ~ & | 2=
Marepuanbi s [FEEELLE] <9 ui = =@ oY n® =
s 3T ram| 5o | 58 | E8 | E5 | Es | B3 | Es
GIE|TCN TAN| 883 | &3 | 82 | BT | 85 | EX | &3
g3 £ o U= U Ua U U U ©
CE& [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U] | [mm/U] | [mm /U]
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NUTbe - 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
KOHCTPYKUMOHHbBIE cTanun 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
HenernpoBaHHble 1 HU3KONErVPOBaHHbIE, - 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
Tak e yrnepoancTbie 1 3akaneHHble cTanu 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
JlermpoBaHHble cTanu - 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
BbicoKonernpoBaHHble cTanu 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
NHCTpyMeHTanbHble cTanu 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
Hep»kaBetowas cranb AyCTeHUTHbIE U GepPUTHO-ayCTEHUTHbIE | 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
cTanbHoe NuTbe OTOXKEHbIE 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
NuTbeBoi uyryH NepANTHbINA, GeppUTHbBIN 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 NepPANTHBIN, MAPTEHCUTHBIN 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 | 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
YyryH ¢ WwapoBuAHbIM rpaduTom beppUTHbIN 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
2.B. GGG50 NepANTHbIA 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
KoBkuin uyryx beppuTHbIi 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
2.B. GTS 70 NepANTHbIN 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
yabaTbiBaemMble
ANOMUHMEBbIE CMNaBbl HeTepMOoobpabarbiBaembie 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
TepmoobpabaTbiBaemble
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit TepmoobpaboTaHHble 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
AnOMUHVEBbIE NNTbEBbIE CMIaBbl < 12% Tepmoo6paboTaHHble 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
2.B. G-AISI10Mg; G-ALSI12 < 12% TepmooGpabarbisaembie, 30 | 160 | 190 | 020 | 033 | 041 | 048 | 056 | 064 | 064
TepmoobpaboTaHHble
< 12% HeTepmoo6GpabaTbiBaemble 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Megab 1 meaHble Cnnaebl Cnnasbl co cBUHLOM Pb > 1% 370 102 117 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(6poH3a, natyHb) NatyHb, 6poH3a 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
AnloMrH1eBas 6poH3a 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Megb, anekTponusHas megb 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Hemetannbi Teeppble NacTukn
BHumaHue! [laHHble NO pexmmam aHanornyHbl pexnmam pesaHna antoMUHNEBbIX
ApPMUPOBaHHbIE MIACTUKN
marepuanos npu Hanuumn nogaun COX. PekomeHayeTcs BO3AyLIHOE OXNIaXAEHME.
Teeppas pesnHa
KaponpouHbie cnnasbl Ha 6a3e »kenesa: OTOXKeHble 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
o TepmoobpaboTaHHble
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel 980 - - - - - - - - -
Ha Gase Hukena otoxoxenbie @0 | 12 | 13 | 008 | 017 | 021 | 025 | 030 | 035 | 035
Ha 6a3e KobanbTa: nntbe 1100 _ _ _ _
TepMoobpaboTaHHble - - - - -
1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
TuTaHOBbIE CMNaBbl, TUTaH YNCTBIN TUTaH 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
3aKaneHHble cTanu 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
3aKaneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1365-1850( 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
BbICOKONPOYHbBIN YyryH nnTbe 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
YNpouHEeHHbIEe YyryHbl 3aKasneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 2090 - - - - - - - - -
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PEKOMeHHYEMbIe pexXvvbl - TBepOocCrjiaBHble M1aCTUHDbI

WERKZEUGE

Moxanyiicta, CMOTpMTE peKOMEHAYeMbIe PEXMMbl CBEPNIEHNA B COYETAHUM C PEXKMMaMI OXJIaXAEHUA Ha cTpaHuLe 69 flaHHOro KaTanora. Mpocum
TaK Xe 06paTUTb BHMMaHVE Ha TO YTO 3TO 6a30Bble pexnMbl CBepneHNA. [IN1A nonyyeHna JONONHUTENbHON TeXHUYecKo nHpopmauum Bbl Bcerga
Mo>KeTe 06paTUTCA K HalMM crneluannucTam.

o 2 8 g g
@iy o0& LIS o o5 ~
ISO Matepuanbi = pesanua < ui =9 se oY
G~ = S = m ® %o
-] . . S o 53 S R 3S
SEE|TCN TAN 22 ad &N &< )
g3 £ Uo U~ U Ua U o
C & [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NUTbe - 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
KOHCTPYKUMOHHbIE cTanun 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
HenernpoBaHHble 1 HU3KONErMPOBaHHbIE, - 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
Tak e yrnepoancTbie 1 3akaneHHble cTanu 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
JlermpoBaHHble cTanu - 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
BbicokonernpoBaHHble cTanu 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
WHcTpyMeHTanbHble cTanu 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
Hep»kaBetowas cranb AyCTeHUTHbIE U GepPUTHO-ayCTEHUTHbIE | 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
CcTanbHoe NuTbe OTOXKEHbIE 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
JNuTtbeBoi uyryH NepAUTHbIA, GepPUTHBIi 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
z.B. GG25; GG40 NepPANTHBIN, 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 ¢ WwapoBuaHbIM rpadputom deppUTHbIN 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
2.B. GGG50 nepANTHbIA 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
KoBkuin uyryH beppUTHbIN 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
2.B. GTS 70 NepANTHbIN 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
yabaTbiBaemMble
AnloMMHMeBbIe CrnaBbl HeTepMooDpabaTbiBaeMbIe 20 | 410 | 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
TepmoobpabaTbiBaemMble
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 TepmoobpaboTaHHble 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
AnoMnHVeBble NUTbeBble CMIaBbl < 12% TepmooBpaboTaHHble 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
2.B. G-AISI10Mg; G-ALSI12 < 12% TepmooGpabarisaenbie, a0 | 350 | 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
TepmoobpaboTaHHble
< 12% HeTepmoo6pabaTbiBaemble 450 250 | 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Megab 1 meaHble Cnnaebl Cnnasbl co cBuHLOM Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(6poH3a, naTyHb) JlaTyHb, 6poH3a 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
AnloMrH1eBas 6poH3a 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Megb, 3neKTponn3Has Meab 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Hemetannbi Teeppble NnacTukn
BHumaHue! [laHHble NO peXxmMmam aHanornyHbl peXxnmam pesaHna antoMUHNEBbIX
ApPMUPOBaHHbIE MIACTUKN
matepuanos npu Hanuumn nogaun COX. PekomeHayeTcs BO3AyLIHOE OXNIAaXAEHME.
Teeppas pesnHa
aponpouHbie cnnasbl Ha 6ase xenesa: oToXKeHble 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
o TepmoobpaboTaHHble
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel 980 - - - - - - -
Ha 6a3e Hukens oToxKeHble 850 29 32 0,08 016 0.20 0,24 0.30
Ha 6a3e KobanbTa: nntbe 1100 _ _ _ _ _ _
TepmMoo6paboTaHHble -
1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
TuTaHOBbIE CMNaBbl, TUTaH YNCTbIN TUTAH 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
3aKaneHHble cTanun 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
3aKaneHHble U TepMoobpaboTaHHble 1365- 1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
BbICOKONPOUHBbIN YyryH nuTbe 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
YNpoUHEeHHbIEe YyryHbl 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 2090 - - - - - - -
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WERKZEUGE

PekomeHayeMble peXXnmbl - MIACTUHbI
ANA CBepJieHNA OTBEPCTUN C MIOCKNM LHOM

Moxanyiicta, CMOTpUTE peKOMeHAYeMbIe PEXIMMbl CBEPNIEHNA B COYETAHUM C PEXKMMaMI OXJIaXAEHUA Ha cTpaHuLe 69 faHHOro KaTanora. Mpocum
TaK Xe 06paTUTb BHMMaHVE Ha TO YTO 3To 6a30Bble pexnMbl CBepneHUA. [IN1A nonyyeHns AONONHUTENbHON TeXHUYecKo nHpopmauum Bbl Bcerga
Mo>KeTe 06paTUTCA K HalMM crieyuanmcram

ISO

o 2 8 g g
@iy 03 LI ¥ o5 ~
Marepuanbi s pesanua <9 u =G = oY
<Ee £ to Ig £s £g
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C & [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
HenermpoBaHHble CTanu U CTanbHoe NUTbe - 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
KOHCTPYKUMOHHbBIE cTanun 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
HenernpoBaHHble 1 HU3KONErVPOBaHHbIE, -450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
Tak e yrnepoancTbie 1 3akaneHHble cTanu 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.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
JlermpoBaHHble cTanu - 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
BbicoKonernpoBaHHble cTanu 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
UHCcTpyMeHTanbHble cTanu 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Hep»kaBetowas cranb AyCTeHUTHbIE U GepPUTHO-ayCTEHUTHbIE | 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
cTanbHoe NuTbe OTOXKEHbIE 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
NuTbeBoi uyryH NepAUTHbINA, GepPUTHBIi 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
z.B. GG25; GG40 NepPANTHBIN, 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 ¢ WwapoBuaHbIM rpadputom beppUTHbIN 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
2.B. GGG50 NepANTHbIA 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBkuin uyryH beppuUTHbIN 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
2.B. GTS 70 NepANTHbIN 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
yabaTbiBaemMble
ANOMUHMEBbIE CMNaBbl HeTepMOoobpabarbiBaembie 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
TepmoobpabaTbiBaemble
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit TepmMoobpaboTaHHble 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
AnloMUHMEBbIE NMUTbEBbIE CMaBbl < 12% Tepmoo6paboTaHHbie 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AlSi10Mg; G-ALSi12 < 12% TepmooGpabatbizaembie, 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
TepmoobpaboTaHHble
< 12% HeTepmoo6GpabaTbiBaemble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Meab 1 MefHble cnnaBbl Cnnasbl co cBUHLOM Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6poH3a, naTyHb) JlaTyHb, 6poH3a 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
AnloMrH1eBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Megb, anekTponusHas megb 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Hemetannbi Teeppble NacTukn
BHumaHue! [laHHble NO pexmmam aHanornyHbl pexnmam pesaHna antoMUHNEBbIX
ApPMUPOBaHHbIE MIACTUKN
MaTepuanos npu Hanuuum nogaun COX. PekomeHyeTca BO3ayLLIHOE OXNaxaeHve.
Teeppas pesnHa
KaponpouHbie cnnasbl Ha 6a3e xenesa: oToXKeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
N TepmoobpaboTaHHble
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel 980 - - - - - - -
Ha 6a3e Hukena otoxxeHble 850 _ 9 0,08 013 015 0,19 0.25
Ha 6a3e KobanbTa: nntbe 1100 _ _
TepMoobpaboTaHHble - - - - -
1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TutaHoBbIe Crnasbl, TUTaH UNCTBIN TUTaH 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
3aKaneHHble cTanun 3aKaneHHble ¥ 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
BbICOKONPOUHBIN YyryH nuTbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpouHEeHHbIEe YyryHbl 3aKasneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 2090 - - - - - - -
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PekomeHpauum no oxnakaeHunto

WERKZEUGE

[JaHHble peXVMbl ONTUMU3MPOBaHbI ANA JOCTVXKEHWA ONTUMAaJIbHO CTOMKOCTU MNACTHH 1 XOPOLLEro OTBoAa CTPYXKKW. B cutyaumax npm 6bictpom
M3HOCE NNacTVH, NP NIOXOM OTBOJE CTPYKKU CKOPOCTb pe3aHusA 1 nofgavyy Heo6XxoaMmo N3MEeHUTD.

NHdopmauuma: faHHbIe pex<uMbl NpVBeAEHbI ANA CBep/ieHVA oTBepCcTuii rnyouHon go 8 x D. Mpwu cBepneHun otBepctuin rny6muHon ot 8 x D o 12 x
D pexxumbl yBennuutb B 1.3 pa3a, ot 12 x D o 20 x D - B 2 pa3a, 6onee 20 x D - B 3 pasa.

HSS-nnactuHbl TBepAocnnaBHbie MNAaCTUHbI
ISO Martepuanbi g
§ Cepua A, C|CepunaE, G| Cepual, K |CepuaM,O| CepnuaQ | Cepua$S |CepuaU,W |Cepua A, C|CepnaE, G| Cepusal, K |CepuaM, O Cepna Q
g 9,50 - 12,98- 17,53- 24,41- 35,00- 47,85- 66,00~ 9,50- 12,98- 17,53 2441- 35,00-
[¢) 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NUTbe [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[n / mnH] 10 10 16 27 45 14 144 10 1" 17 30 60
KOoHCTpyKUMOHHbBIe cTanun [bar] 1" 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
Henernpo , p , yrnepoau- [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
CTPIE 11 SAKATIEHRBIE CTANM. /] |9 11 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 17 1 13 22 34 56
BblcoKonermpoBaHHble ctanu [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[n/ MuH] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
WHcTpymeHTanbHble ctann [bar] 1A 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[n/ muH] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Hep>xaBetowue ctanu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
W CTanbHoe NnTbe [n/ muH] 10 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 70
Cepblit yyryH [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpaduTom [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
KoBKuin uyryH [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
AnomMnHMEBbIe CrnaBbl [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[n / muH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
AnomMnHNEBbIe NUTbEBbIE CMaBbl [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[n/ MuH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Mepgb 1 MegHble cnnasbl [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(6poH3a, naTyHb) [n / MnH] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
HemeTtannbi [bar]
PeKkomeHAayeTcA BO3/lylLHOE OXNaXaeHne
[n/ muH]
KaponpouHble cnnasbl [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[n/ MuH] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
TuTaHoBble CNNaBbl, TUTaH [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[n/ muH] 9 9 12 19 30 98 125 10 " 16 27 62
3aKaneHHble cTanu [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[n/ muH] 9 1" 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
BblCOKONPOUHbIN YYryH [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[n / muH] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
YNpouHeHHbI YyryH [bar] - - - - - - - - - - - -
[n/ MuH] - - - - - - - - - - - -
NasneHne COX [bar]
Pacxop COX [n/ muH]

CMOTpuUTe BaXHYI0 MHdOpPMaLUIO NO NPMMEHeHUI0 Ha cTpaHuue 78 - 89 !
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Recommended cutting data - HSS inserts

WERKZEUGE

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 73 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

) Cutting ow | 0B ® | o8 & 8 | = :
ISO Material § speed < g ui = 3128 | o% |08 | 5=
2F [non man| £3 | £3 | €5 | €5 | €5 | &5 | &3
2E 8 | 8% | 8% | 83 | 88 | 8% | 3%
I“-’ Z [m / min] [mm /rev] [ [mm /rev] | [mm /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
z.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
z.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 upto450 | 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
z.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 up to 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
z.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 0,1 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
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
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
z.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 0,11 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; AMgSit 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% 370 102 117 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 rubber 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 AlBV4; 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 78 to 89 !
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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 73 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

ISO Material - _ speed ; ¢ :‘w,; g : ? 2 o :
I2 2 [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel upto500 | 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.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 uptod50 | 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 up to 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,1 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 0,1 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
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
2.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
AlIMgSiPb; 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 rubber 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 78 to 89 !
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Recommended cutting data
WERKZEUGE Flat bottom inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 73 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

5 | cung | om | oB 3 | o8 8
1ISO Material é speed < ::_l' w= f— & =8 oS
H £ | TioN TiAN £q l 3 £ g £ ; £ 8
2E & o o 8 &8
I2 2 [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
z.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
z.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 up to 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 up to 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
z.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
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
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 pearlitic, ferritic 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
2.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 rubber 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 AlBV4; 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 78 to 89 !
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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, 0| Series Q | Series S |Series U,W |Series A, C|Series E, G| Series I, K |Series M, 0| 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
3 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 1 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 11 13 22 34 56
High alloys steel [bar] 11 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
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] 1 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 1 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] 11 4 4 2 2 2 2 18 1" 10 10 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 1 12 19 62
Titanium alloys / Titan [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 " 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 78 to 89 !
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Données d'usinage recommandées pour
WERKZEUGE plaquettes en acier rapide (HSS)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions darrosage (voir page 77 de
notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

"E Vitesse de o 2 e E’. §. o §. §. §. = §
IS0 Matériaux S| o | <¥ | wt |29 29 |0 |0® | ST
— ' -] (3] - o n o
[=] [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U] | [mm/U] | [mm /U]
Aciers de décolletage Jjusqu'a 500| 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Aciers de construction 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
Acier non allié et faiblement allié Jjusqu'a 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
ainsi que les aciers de traitement et les 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
aciers cémentés 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
Acier allié Jjusqu'a 600| 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
z.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
Acier fortement allié et acier traité 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 0,1 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Aciers d'outillage 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450-610 | 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
acier moulé ferritique, trempé 610-930 | 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Fonte grise perlitique, ferritique 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 | 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
GGG50 perlitisch 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Fonte malléable ferritique 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
GTS 70 perlitique 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit pouvant subir un durcissement, durci 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 102 17 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Bronze d'aluminium 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Cuivre et cuivre électrolitique 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d’usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommande.
Alliages réfractaires / Superalliages tels | a base de Fe recuit 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel durci 980 - - - - - - - - -
a base de Ni  recuit 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
ou Co coulé 1100 - - - - - - - - -
durci 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Alliages de titane titane pur 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700-1050 [ 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365\ 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
trempé et revenu 1365-1850| 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Fonte en coquille coulé 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - - - -
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Données d'usinage recommandées pour
WERKZEUGE plaquettes en acier rapide (carbure)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions d"arrosage (voir page 77 de
notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

"E Vitesse de o 9 ) E’: §- o §' §‘
ISO Matériaux £ CoUPE £& W s =9 oY
— ' © (3] - (=]
=] [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Aciers de décolletage Jjusqu'a 500\ 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Aciers de construction 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
Acier non allié et faiblement allié Jjusqua 450\ 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
ainsi que les aciers de traitement et les 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
aciers cémentés 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
Acier allié Jjusqu'a 600| 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,1 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
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 55 60 0,1 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
Aciers d'outillage 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
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
acier moulé ferritique, trempé 610-930 | 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
GG25; GG40 perlitique, martensitique 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
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
GGG50 perlitisch 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Fonte malléable ferritique 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
GTS 70 perlitique 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AlIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Bronze d'aluminium 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Cuivre et cuivre électrolitique 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d’usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommandé.
Alliages réfractaires / Superalliages tels | a base de Fe recuit 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel durci 980 - - - - - - -
abase de Ni  recuit 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
ou Co coulé 1100 - - - - - - —
durci 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Alliages de titane titane pur 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
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
trempé et revenu 1365-1850| 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Fonte en coquille coulé 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - -
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WERKZEUGE

Données d'usinage recommandées pour
plaquettes en acier rapide (carbure)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions darrosage (voir page 77 de

notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

ISO

"E Vitesse de o © E’. E’. o §. §.
Matériaux § coupe e o= ¥ & =8 o
= ' © ® - o
;§ TiCN  TIAIN § 8 § g 3 5 § 3 § 2
=] [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Aciers de décolletage Jjusqu'd 500 — 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Aciers de construction 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.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
Acier non allié et faiblement allié Jjusqu'a 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
ainsi que les aciers de traitement et 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
les aciers cémentés 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
Acier allié Jjusqu‘a 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
z.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
Acier fortement allié et acier traité 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
Aciers d'outillage 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
acier moulé ferritique, trempé 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 perlitique, martensitique 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
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 perlitisch 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Fonte malléable ferritique 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 perlitique 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Alliages de fonte aluminium <12% Si, durci 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Bronze d'aluminium 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Cuivre et cuivre électrolitique 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d’usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommande.
Alliages réfractaires / Superalliages a base de Fe recuit 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
tels que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, durci 980 - - - - - - -
Monel a base de Ni  recuit 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
ou Co coulé 1100 - - - - - - -
durci 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Alliages de titane titane pur 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365|  — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
trempé et revenu 1365-1850|  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Fonte en coquille coulé 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - -
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Recommandations d’arrosage

WERKZEUGE

Ces recommandations favorisent une durée d'utilisation de l'outil et une évacuation du copeau optimales. En cas de valeurs plus basses il faut
porter une attention particuliére a I'usure et a I'évacuation des copeaux, et adapter les valeurs de coupe.

Attention: Les recommandations d'arrosage sont données pour une profondeur de pergage d'environ 8xD. Pour les profondeurs comprises
entre 8 et 12 xD, il faut multiplier ces valeurs par 1,3 ; pour des profondeurs comprises entre 12 et 20 xD, par 2,0; au-dela de

20 x D, par 3,0.
Plaquettes acier rapide (HSS) Plaquettes cabure
ISO Matériaux A
%1 Série A, C|Série E, G | Série |, K |Série M, 0| Série Q | Série S |Série U,W [Série A, C|Série E, G| Série I, K [Série M, 0| Série Q
[
g 9,50 - 12,98- 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00~ 9,50- 12,98- 17,53- 24.41- 35,00-
< 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Aciers de décolletage [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
Aciers de construction [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
Acier non allié et faiblement allié ainsi que les [bar] 1l 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
aciers de traitement et les aciers cémentés [litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Acier allié [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 17 11 13 22 34 56
Acier fortement allié et acier traité [bar] 11 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
Aciers d'outillage [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 11 12 13 20 37
Acier inoxydable et [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
acier moulé [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Fonte grise [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
Fonte a graphite sphéroidal [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
Fonte malléable [bar] 1 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
Alliages de fonderie d'aluminium [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
Alliages de fonte aluminium [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
Cuivre et alliages de cuivre [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(bronze, laiton) [litre / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Matériaux non ferreux [bar]
Le refroidissement par air est recommandé.
[litre / min]
Alliages réfractaires / Superalliages [bar] 11 4 4 2 2 2 2 18 1" 10 10 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
Alliages de titane [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
Acier trempé [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
Fonte en coquille [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 11 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Fonte traitée [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] - - - - - - - - - - - -

Pression [bar]

Débit [litre / min]
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BapuaHTbl NpUMeHeHuA
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

CBeprnieHue Nno LEeHTPOBOYHYMY oTBepcTuto / Spot drill / Pergcage et centrage

Mnactunbl cuctembl "SHARK-Drill " nmetoT ueHTpyyuytocsa BepwnHy. Heo6xoammo LLeHTPOBOYHOE OTBepCTME
[OMNOJIHUTENbHO NMPY CBepfieH oTBepCTUiA ry6uHoii 6onee 8 x D.

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.
& -

Les plaquettes de nos forets Shark-Drill® possédent une pointe auto-centreuse, de sorte qu’un point de
centre n’est nécessaire que pour des profondeurs de pergage supérieures a 8 x D.

BHumaHve:  yron npu BepwimHe Ao @ 65 mm =132° Yron LeHTPOBOYHOro OTBEepPCTUA
NNacTUHbI no 2114 mm =144° } [OJKEH ObITb paBHbIM WK 6onbLuem,
4em yron npu nnactmHepa6oyero ceepna.
Attention: Point < inserts: upto @ 65 mm =132° The spot drill must have the same or a
upto O 114 mm = 144° } bigger spot %.

Attention: I'angle de pointe de la plaquette jusqu'a @ 65 mm = 132° Le foret a centrer doit avoir un angle de
jusqua @ 114 mm = 144° pointe égal ou supérieur a celui de la
plaquette

YBop cBepna / Holder deflection / Bon fonctionnement du foret

Pe3ynbTar cBEpsieHNs 3aBUCUT OT HECKOMbKMX NapaMeTpoB:
« MpaBUNbHOCTb YCTAHOBKM 1 3aKMMa KOMMOHEHTOB

* PAaBUIbHOCTb YCTAHOBKU KpenneHns UHCTPYMEHTa

« O6pabaTbiBaemMblii MaTepuan

« CoOoTHOLIEHVE frnameTpa U rny6rHbl CBepneHus

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

e Tool clamping

i  Material

* Diameter / depth ratio

Le bon fonctionnement du foret dépend de plusieurs facteurs:
« Serrage de la piece

- Serrage de I'outil

» Homogénéité du matériel

+ Rapport diamétre / profondeur de coupe

CTpyKoyaaneHue npu ceepneHun Baskux matepuanos / Chipping in tough materials /
Evacuation du copeau dans des matieres tenaces

I'Ipvn CBepJZIeHUN MHOXKeCTBa MaTepunasoB C BbICOKUM coaepKaHuem NiunCr HEO6XOAI/IMO NMPUMEeHATb NpepbiBU-

CTble UMKnbl.

--> BbiBOA cBepna Ha 0.1 MM Ha3ap ¢ NoCNeAyoLWUM CBEplieHneM

-> Fny6wHa cBepsieHUA Npu KaXAomM npepbiBUCTOM LUKe [OJIXKHa 6bITb He OYeHb 6011bLIJOI7I, TaK KakK
HeOGXOAVIMO obecneuntb YAaneHue N BbiMbiBaHUE CTPYXKW.

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)!

Pour de nombreux aciers a forte teneur en Cr et Ni, les copeaux ne pourront pas se casser avec le seul effet

du brise-copeaux de la plaquette. On peut effectuer de fagon sire le cycle de coupe suivant :

--> Recul du foret de 0,1 mm

--> Contrbler que le copeau ainsi cassé puisse s'évacuer!

Huskoe paBoeHune COXK / Low coolant pressure |/ Pression d’arrosage plus faible

Mpu HeBO3MOXKHOCTM obecneunTb Heobxoammoe aaBneHne n pacxof COX pexxumbl cBepneHns Heo6xoanMo
ymeHbWnTb. BHyTpeHHni noasop COX Heo6XxoAnM Npu CBEPJIEHNM OTBEPCTUI ry6uHon 6onee 1.5 x D.

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

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

En cas de pression d’arrosage plus faible, les valeurs de coupe doivent étre revues a la baisse. Avec ce type

°
d’outil, 'arrosage joue un rdle trés important dans I’évacuation du copeau. Sans arrosage interne, ne pas
4 ® dépasser 1,5 x D.
BHumaHue: BbicoKune napameTpbl oxnaxkaeHusa obecneyat Bam Hamnyuwwimin pesynbTaT cBepneHus!
Attention:  High coolant pressure and volume give you better results!
Attention:  Une pression et un débit d’arrosage élevés donneront de meilleurs résultats!
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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ARNO*®
WERKZEUGE

BapunaHTbl npmMmeHeHnA .
Application reference SHARK-Drill®
Données d’application

MpepbiBucToe cBepnenne / Interrupted cutting / Coupe interrompue ou percage oblique

Puc1 Lﬁ w Puc 2

|

l] Puc 3

®

MpepbiBUCTOE CBEpieHNEe AaHHON CUCTEMOI HEPEKOMEHA0BaHO, 3TO MOXKET NPVBECTY K MOBPEXXAEHMNIO NHCTPY-

MEHTa, 6bICTPOMY U3HOCY NACTVH U K HECOOTBETCTBUIO Pa3MepoB.

Puc 142:  :Tpy CHUXKEHUN CKOPOCTU, BO3MOXHO npun X 7°

Puc 3: : MouTn HEBO3MOXKHO, MOXKanycTa CBAXKMTECH C HAMU, Mbl CAENaeM PeKOMEeHAALM Mo NPUMEHEHMIO.

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

oversize holes.

Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to < 7°

Pic 3: Nearly impossible. Please call our Application Helpline. We try to find a solution.

Une coupe interrompue ou une entrée oblique ne sont pas recommandées, les contraintes imposées au loge-

ment de plaquette étant déséquilibrées.

Cas 1+2: Possible jusqu’a ¢ 7° en réduisant les conditions de coupe.

Cas 3: Quasiment impossible. N’hésitez pas a nous contacter, nous trouverons une solution a votre
probléme.

PaspyweHue nnactuH / Fracture of inserts / Rupture d’aréte de coupe et criques

O

Mpu paspyLieH CMEHHbIX NNACTUH NepBas NPUYMHa - 3TO NPUMEHEHNe N3HOCOCTOMKINX NNACcTUH (TBepAbiX) Npu
HecTabunbHbIX ycnoBusAXx (Bubpauuu, rnybokoe ceepneHne). Heo6xoanmo npumeHATb 60nee NpoYHbIe MIACTUHDI
(n3 HSS BMecTo TBepAOCMNaBHbIX Hanpumep). TBepAoCnIaBHbIE MIACTUHBI PEKOMEHAOBAHO NPUMEHATH NpY CBep-
neHUn oTBepCTMiA My6uHomn Ao 5 x D. Tak »Ke KOHeYHO Heo6XoAMMO yunTbiBaTb 1 NapamMeTpbl 060pyaOBaHNA
(kecTKOCTB).

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.

La plaquette peut se fragmenter ou se rompre si la nuance utilisée est trop dure pour cette application.
Utiliser une nuance plus tenace (par ex. passer du carbure au HSS) ou modifier les conditions d’usinage (si
possible éviter les coupes interrompues). N'utiliser du carbure que dans des conditions d’usinage stables.

YckopeHHbI usHoc nnactuH / Accelerated insert wear / Bralure de la plaquette (HSS)

O

@14 mm

O

@20 mm

Hanpumep: npu cBepneHnm ¢ nnactuHoii Anametpom 14 mm Bbl nonyyaete He6osbLLON U3HOC. Bbl MoXeTe pac-
YUTaTb NPaBWIbHYIO CKOPOCTb ANA NNAaCTUHbI 20 mm ANaMeTpoOM Ha 6ase MMerLnxca AgaHHbIX Npyu cBepneHnn
c nnactTuHon 14 mm.

On the drill insert is 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

Une telle usure de la plaquette s’explique par une pression d’arrosage trop faible ou par une mauvaise estima-
tion de la matiere ou de la stabilité de la machine. Dans la mesure du possible, utiliser une nuance plus dure.
S’il n’'y a pas d’'usure sur la pointe du foret, cela signifie que I'avance était correcte mais que la vitesse de rota-
tion était trop élevée. Avec I'exemple de calcul pour un @ 14 mm, pour lequel la vitesse de rotation était correc-
te, il est possible par un calcul inverse de trouver la vitesse de rotation pour un & 20 mm.

Ona: Bohren in C45 mit PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25mm/U
E.g.: C45 with PI20HSS5TIAIN: rev. =850 1/min f =0,25 mm/rev
Ex: Pergage dans C45 avec PI20HSS5TIAIN:  n =850 Tr/min f =0,25 mm/Tr
ansa @ 20 mm / for dia. 20 mm /pour @ 20 mm :

nxTtxD 850xTtx 14 .
Ve = = =37 m/min - onTUManbHas CKOPOCTb ANA MAACTUHDbI 14 MM

1000 1000

37 x1000 . i

n= 'I'I:—D = 588 /min - onTMManbHble 060POTbI NPU CBEPAIEHUM C NNACTUHON 20 MM
X

i.e: 5880 6/MVH - onTUMabHble 060POTbI NPU CBEPAEHUN C Na CTUHON 20 MM

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

c-a-d: Une vitesse de rotation de 588 Tr/min serait une « bonne » valeur, pour un @ 20 mm, dans des
conditions optimales (arrosage, matiére, évacuation du copeau).
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BapuaHTbl npmeHeHunA

ARNO* Application reference SHARK-Drill®

WERKZEUGE Données d’application

Tabnuua nsmeHeHus pexknumos pesaHusa / Cutting data multiplicator /
Coefficients a appliquer aux parametres de coupe

100 %
95 %

¢ f =Vorschub / Feed rate | Avanzamento
90 % * Vc = Schnittgeschwindigkeit /

85 % Cutting speed [ Velocita di taglio

80 %
75%
70 %
65%

Extrem Lang / Long length / Extra lunghe

ca.5-6xD

ca.7-8xD

ca.11-14xD

ca.20-25xD

Super Size / Extreme long / Ultra lunghe
ca.25-32xD

Mittellang / Intermediate / \ntermedio
ca.8-12xD

Extra kurz / Extra short /Extra corto
Big Size / Extra long / Super lunghe

ca.1,5-2xD
Standard / Standard / Standard

Uberlang / Extended / Lunghe

Kurz / Short / Corto
ca.3-4xD

Ve x 0,90;

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

YanuHeHHble / Extended / Long

Jlonr / Long / Extra long

bur Caii3 / Extra long / Extra long
CynepCaiiz / Extreme long / Super long

vV V.V V

PekomeHpgaunm pna SHARK-Drill® kopoTkon n ctaHgapTHom cepum 1.5 -2 x D
Bcerpa ctapaitecb NpuMeHUTb CBepPo ¢ Hanbonee KOPOTKOM pabouein YacTbio.

TBepAocnnaBHble NAACTUHbI TONbKO ANA rMy6uHbl 6-7 x D.
[nAa nonyyeHna HannyyLWnMx pes3ynbTaTos CBepaeHnsa HeobxoaMMO cnenTb 3a CAeflyIOWNM:
1) Mo BO3MOXHOCTU NpoBepAlTe HacTpoiiky aaBneHns COX (c 69)

2) MNocne nepBoro 3acBepsviBaHUA Mbl Npefaraem oLeHUTb CTPYKKOYAaNeHne N pexnmbl pesaHua. HeobxoAnmo fo6UTbCA KOPOTKOMN 1
nerkoypansae CTpy»Ku.

3) MpoBepbTe TaK e AVAaMETP OTBEPCTUS 1 COOTBETCBME MOJTyYEHHbIX Pa3MepPOB JOMYCKaM.

4) Ha HEKOTOPbIX caTepuanax BO3MOXHO NpuaeTca NpUMeHNTb CBepyieHne C NpepbiBUCTbIM LUKAOM.

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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BapuaHTbl NpMMeHeHNA SHARK-Drill®

WERKZEUGE

KoHTponb cTpykKoypaneHusn

HekoTopble pekoMeHAaUMy MO ONTUMM3ALNN CTPYKKOYAaNeHUA:

- T[poBepbTe cTpyKKOyfaneHue
«  ECnm cTpy»Ka CAULLKOM ANIMHHAA, U MapaMeTp NoAayv He MaKCMMAasbHbIi - MOXKHO YBENYUTbL MOAAUY A0 MAaKCUMAsbHbIX 3HAUEHWI

«  Ecnn nsmeHeHmne pexnmoB He NPUHOCUT MONOXKUTENbHbIX pe3ynbTaToB, Heo6xoAuMO NPUMeHNTb cBepJieHne C NpPpepbiBUCTbIM LUKITOM

Mpun cBepneHUM MHOrMX MaTepuanoB (TakKMX KaK HeplkaBewlasa cTajb) HeO6XO4MMO KOPPEeKTUPOBaTb peXumbl cBepneHus. Tak xe
NPUMeHANTe CBepneHne C NPepbIBUCTbIM LUKIoM. [ny6rHa cBepneHna npu KaXXAom LUKne He fomkHa 6biTb 6onee yem 10% oT AnameTtpa
cBepneHus. Hanpumep npu cBeprneHnn oTBepCcTs AuameTpom 20 MM - Fy61MHa cBepieHUs Npuv NPeBbIBUCTOM LMK/e AOMKHA COCTABAATb 2 MM.

Pekomengauunn SHARK-Drill® gna cBepneHus orBepctuii rny6mnHon 8-12xDun 11-14x D

Mo BO3MOXHOCTY NpUMEHSANTe CBepso ¢ Hanbonee KOPOTKOIN paboueil YacTblo.

BHMMaHune: npymeHeHne TBePAOCNNAaBHbIX N1aCTUH HEePEeKOMeH10BaHo!

[nAa nonyyeHns XxopoLmx pe3ynbTaToB, CeAyTe HEKOTOPbIM peKoOMeHJaLNAM:

1) Heo6xopumo npepBaputenbHoe oTBepcTue (rny6uHoi 1 x D) Takoro e AnameTpa. Yron npeaBapuTenbHOro cBepra JOJKEH 6biTb.
paBHbIM Unu 6onblie yem yron pabouero ceepna:
- 132 rpaa. (ana oTBepcTUil Ao 65MM fruameTpom)
- 144 rpap. (ana oTBepcTUii O T 65 fO 144 MM AnameTpom)
- Tak ke nogaya fomKHa 6bITb 50% OT peKOMeHA0BaHHOI NpU CBepAeHnn no
npeaBapuTeNbHOMY OTBEPCTUIO.

2) Heo6Xx0[MMO CHU3UTb PEXUMbI CBEPSIEHNA B COOTBETCTBUM KoddduumeHTam B Tabnuue:

8-12xD 11-14xD

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

3) Heobxopvmo n poBepuTb NapameTpbl oxnaxgeHus. flaBneHne COXK Heo6xoANMO yBENNUYUTb NPU CBEP JIEHUMN OTBEPCTUI C rNy6UHO
SHARK-Drill® -8-12xD x 1,3 pa3sa

-11-14xD x 1,5 pasa
4) TaK e npoBepAlTe COOTBETCTBME NOJTyYEHHbIX OTBEPCTUIA AONYCKaM.

5) CnepuTte 3a NPOLLECCOM CTPYKKOYAANEHNA, BO3MOXHO HEO6XOANMO NPOM3BECTM KOPPEKLUIO PEeXUMOB cBepsieHusa. Mpu HeobxogmmocTu
NpUMeHNTE CBepreHE C NPEPbIBUCTbIM LNKIIOM.

KOoHTpoOnb CTpy»KKoypaneHus:

HekoTopble pekoMmeHAaUnn No ONTUMM3aLMN CTPYXKKOYAANIEHUA:

- T[poBepbTe cTpyKKOyfaneHue
«  ECnm cTpy»Ka CAUWKOM ANIMHHAA, U MapaMeTp NoAayn He MaKCUMAsbHbIi - MOXKHO YBENYUTb MOJauY A0 MaKCUMAbHbIX 3HAUEHWI

«  Ecnn nsmeHeHmne pexnmoB He NPUHOCUT MONOXKNTENbHbIX pe3ynbTaToB, Heo6xoauMoO NPUMeHUTb cBepJieHne C NpepbiBUCTbIM LUKTOM.

Mpwu cBepneHnn MHOrMX MaTepranos (Taknx Kak HepXKaBelolas cTasb) HE06XOAMMO KOPPEKTUPOBaTb PeXXnMbl CBepsieHNA. Tak e NpumeHsAi-
Te CBepJieHNe C NPepPbLIBUCTbIM LMKIOM. TNy6uHa cBepReHNs Npu KaXKAoM LMKe He AoMmKHa 6biTb 6onee yem 10% OT AnameTpa CBEpNEeHUA.
Hanpumep npu ceepneHnn oteepcTua AnametTpom 20 Mm - rny6riHa cBepneHna nNpu NPeBbIBUCTOM LiMKNE OMKHa COCTaBNATb 2 MM.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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BapuaHTbl NpMMeHeHNA SHARK-Drill®

WERKZEUGE

PekomeHpgaunu npu cBepneHnu otBepctui rmy6uHon 20-25 x D n 25-32 x D SHARK-Drill®

,El,nn nojsly4yeHUA Xxopouwlero pesysibtaTta cBepJsieHUA HeO6XOp,I/IMO yunTbiBaTb ciegyowmne napameTpbl:

+ Heob6xoaumo npouseecTu NnpeaBapuTesibHOe 3acBepnnBaHue (rny6uHoii 1 - 2 x D) Takoro e AnameTpa. Yron LLeHTPOBOYHOro CBepna

[OSKeH 6bITb PaBHbIM UM 60nblINM YeM y paboyero cBepna. [lononHUTENbHO:

- LLleHTPOBOYHOe oTBepcTue 132 rpad. AnA oTBepPCTUN AraMeTpom Ao 65 MM (CHXKeHne nofgayn Ha 50% npu cBepneHnn No LLeHTPOBOYHY-
My OTBEpCTUIO)
- LLleHTPOBOYHOe oTBepcTue 144 rpaa. Ana oTBepCTUin AnameTpom ot 65 Ao 114 mm (cHMXKeHne nofaum Ha 50% npu cBepneHnn No LIeHTPOo-

BOYHYMY OTBepCTVIIO)

+ Pexumbl Heo6x0ANMMO ONTUMMU3NPOBATb O CBEPNEHMA Ha BCIO rMyO6MHY (BO3MOXHO NPUMEHUTb NMUNOTHOE 3acBep/MBaHue), Tak Kak

Heo6XoAMMO [,O6UTCA ONTUMANIbHOTO YAANEHUA CTPYXKKN.

« MpoeepbTe 1 HacTpoliTe napameTpbl COX - naBneHune n pacxog. [ins ceepneHnsa TakUX OTBEPCTMI NapameTpbl HEO6XOAMMO YBENUUYUTD:

SHARK-Drill® -20-25xD x 2,0pa3a
-25-32xD x 3,0pasa

« Tak e Heo6X0AMMO YMEHbBIUUTbL PEXUMbI, COCOTBETCTBEHHO KO3ddurLneHTam, NpuBeAeHHbIM B Tabnuue:

20-25xD 25-32xD

Ve [m/min] 0,80 0,75
f 0,80 0,80

« Heo6xoaumo nponsBoauTb BBOA CBepna (Mo npeABapuTeNbHOMY OTBe PCTUI0) Ha o6opoTax 10 -20 06/MuH

« 3atem YBENNUYNTb peXnmbl 0 peKOMeHAOBaHHbIX, MPONU3BEeCTU CBepyeHune. Y6epuTtecb 4To BbiBOAMMAnA CTPYXKa COOTBEeTCTBYyEeM Tpe6ye-
MbIM napameTpam. Mpn Heo6xoAMMOCTY NPUMeHANTE CBep/ieHNe C NPEepPbIBUCTbIM LIKIOM.

+ [loCTUTHYB HY>XHOI rMY6UHbI, yMeHblKUTE 060pOTbI A0 10-20 06/MUH 1 NpousBeAUTe BbIBOJ CBepna

+ Y6epuTtecb, UTO Npu CBEPNIEHNN OTCYTCTBOBAN YBOA CBepra.

KOHTpOﬂb 3a CTpyXKnypaneHnem:

H eo6xoarmMo cnefioBaTb HEKOTOPbIM PEKOMEHAALMAM:

+ Heo6xofvMo KOHTpONMpPOBaTb OTBO fa C TPYXKWU Npu 3acBepauMBaHUM Ha rny6uHy Ao 1-2 x D. Ecnu cTpyXKKa CAMWKOM AJIVHHasA,
Heob6xoauma

KOPPEKTNPOB Ka p €XMMOB - YBeJIMYeHne nogaum 4o MakCcMMasnbHbIX 3HaueHuin. TakKe, BO3M OXHO, He 06X0AMMO NPMMEHUTb CBepiieHne ¢
NpPepbIBUCTbIM LMKIOM. nA MHOrMX MaTepuranoB (TakuxX Kak Hep)KaBewolas CcTanb) HEO6XOANUMO NMPUMEHAT b CBE PJieH e C NPepbIBUCTbIM
yuknom. Fny6uHa cBepneHve Ais KaXkgoro Uukna fokHa 6biTb He 6onee 10% OT frameTpa cBeprieHUs. 3To 06ecneyunT KOPOTKYI0 CTPYXKKY.
Hanpumep: npu cBeprnieHun auametpa 20 MM - rny6uHa CBepneHus Ans KaXKAoro UuKna AOJKHA COCTaBnATb 2 MM. He pekomeHayetcs

NMPUMEHATb ﬂpepblBMCTbIﬁ LMK Ha BbIXo4e cBepJia U3 0 TBepP CTUA.
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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 (73)

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 [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 extended and long SHARK-DrillP

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

3) Check the coolant pressure and flow rate. The coolant pressure (see page 73) can be adjusted using the following formula:
SHARK-DrilP - 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.
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U . Application reference SHARK-Drill®

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 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-DrillP

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 73) can be adjusted using the following formula:

SHARK-DrilP - 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

Vc  [m/min] 0,80 0,75
f  [mmu 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 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)
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Données d’application SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Recommandations pour les forets SHARK-Drill® (extra) courts a standards

Toujours choisir le foret le plus court possible! Attention: Les plaquettes carbure peuvent s’adapter jusqu’a une profondeur
d’environ «6a7 xD».

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets courts (a standards), les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs
preuves:

1) Vérifier la pression et le débit d’arrosage, ajuster si nécessaire (voir page 77)

2) Juste aprés le premier percage, réajuster de fagcon a optimiser les parametres de coupe et le contréle du copeau, avec pour objectif
d’obtenir des copeaux courts et Iégers, donc faciles a évacuer hors du trou.

3) Mesurer le trou et vérifier si la tolérance requise est obenue.

4) Pendant l'usinage, toujours s’assurer que les copeaux sont courts et bien évacués hors du trou. Le cas échéant, un cycle brise-
copeaux peut étre nécessaire.

Formation des copeaux :

Les indications suivantes se sont révélées trés utiles:

+ Surveiller la formation des copeaux.

- Dans le cas ou 'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
- Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise-copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise-copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm). Pour
les percages profonds, un cycle avec 'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise-copeaux peut étre estimé
a environ 10% du diameétre de percage (par exemple, diamétre de percage de 20 mm = cycle brise-copeaux tous les 2 mm).

Recommandations pour les forets SHARK-Drill® longs et extra longs

Toujours choisir le foret le plus court possible! Attention: Dans ce cas, les plaquettes carbure ne sont pas recommandées.

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets longs (et extra longs) les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs
preuves:

1) Avant trou (env. 1 x D) au méme diameétre. L’angle de pointe devrait étre égal ou supérieur a celui de la plaquette SHARK-Drill®.

D’autres possibilités pour commencer:  Centrer avec un angle de pointe a 132° (jusqu’a @ 65 mm)
Centrer avec un angle de pointe a 144° (pour @ 65-114mm)
Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a 'avance
recommandée) jusqu’a ce que le diamétre complet soit atteint.

2) Juste aprés le premier pergage, réajuster de fagon a optimiser les paramétres de coupe et le contr6le du copeau, avec pour objectif
d’obtenir des copeaux courts et légers, donc faciles a évacuer hors du trou.

Lunghe Extra Lunghe

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

3) Vérifier la pression et le débit d’arrosage. La pression (voir page 77 ) peut étre ajustée en utilisant les formules suivantes:

SHARK-Drill® - Long x 1,3
- Extra Long x1,5

4) Mesurer le trou et vérifier si la tolérance requise est obtenue.

5) Augmentez les conditions de coupe préalablement établies pour finir le pergage, assurez-vous que les copeaux restent courts et
s"évacuent du trou facilement. Le cas échéant, un cycle brise-copeaux est nécessaire.

Formation des copeaux :

Les indications suivantes se sont révélées trés utiles:

+ Surveiller la formation des copeaux.

- Dans le cas ou I'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
+ Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise-copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise-copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm). Pour
les percages profonds, un cycle avec 'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise-copeaux peut étre estimé
a environ 10% du diameétre de percage (par exemple, diametre de percage de 20 mm = cycle brise-copeaux tous les 2 mm).

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
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Données d’application SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Recommandations pour les forets grande taille SHARK-Drill® Big Size et trés grande taille Super Size

Pou

r obtenir un usinage optimal en utilisant les forets Big Size (et Super Size),les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs

preuves:

Avant trou (env. 1 x D) au méme diamétre. L’angle de pointe devrait étre égal ou supérieur a celui de la plaquette Shark-Drill.

D’autres possibilités pour commencer:

- Centrer avec un angle de pointe a 132° (jusqu’a @ 65 mm)

- Centrer avec un angle de pointe a 144° (pour @ 65-114mm)

- Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a 'avance recommandée) jusqu’a ce que le diametre
complet soit atteint

L’optimisation du contréle des copeaux et des paramétres de coupe doit étre effectuée avant le percage avec un foret super long, uti-

lisez le pré-percage pour obtenir des copeaux courts qui peuvent étre évacués facilement & I'extérieur du trou.

Vérifier la pression et le débit d’arrosage. La pression (voir page 77) peut étre ajustée en utilisant les formules suivantes.

SHARK-Drill® - Grande taille BigSize x 2,0
- Tres grande taille Super Size x 3,0

Les parameétres de coupe doivent étre aussi modifiés en fonction de la profondeur de percage :

Super Lunghe Ultra Lunghe

Ve [m/min] 0,80 0,75
f [ 0,80 0,80

Pour les percages longs, pénétrez a 10 — 20 tr/min dans le trou.

Augmentez les conditions de coupe préalablement établies pour finir le pergage, assurez-vous que les copeaux restent courts et
s’ évacuent trou facilement. Le cas échéant, un cycle brise copeaux est nécessaire.

Quand la profondeur du trou est atteinte, arrétez ou ralentissez de 10 — 20 tr/min la broche et ressortez le foret.

Notez que les forets Big Size et Super Size dévient Iégérement par rapport a la ligne de centre théorique.

Formation des copeaux :

Les

indications suivantes se sont aussi déja révélées trés utiles:

+ Surveiller la formation des copeaux. Si les copeaux sont trop longs, essayez de corriger les paramétres de coupe.
- Dans le cas ou I'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I’'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
» Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise-copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm). Pour
les percages profonds, un cycle avec I'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L’incrément du cycle brise-copeaux peut étre estimé
a environ 10 % du diametre de percage (par exemple, diamétre de percage de 20 mm = cycle brise-copeaux tous les 2 mm).
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® MNoasoa COXK pna Kopnycos (xBocToBUK ¢ KoHycom Mop3e) .
U Additional coolant for mose tapper shank SHARK-Drill®

Arrivées d’arrosage par le cone morse

McnonHeHune DIN 228 Tun BK / Extended DIN 228 Form BK / Extension DIN 228 Form BK

Tpwn BapuaHTa nogsopa COX

» C60Ky uepes Bpaujalolweeca KonbLo (3aka3biBaeTcA OTAENbHO)
+ HanpAamylo B XBOCTOBUK

+ Yepes KoHyc Mopses

B KomnnekTe noctaBKM BXOAWUT ajantep ANA nofjayunm yepes XBOCTOBUK, MPM 3TOM BTOpoe oTBepcTme 3araywaertca BUHTOM B mMecTe
nopaumn yepes KonbLo. Bbl moxeTe nsmeHATb BapuaHTbl noasofa COX, ncxonsa ns BosMoXKHocTen oﬁopyAOBava.

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

e 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
thread at the rotary coolant ring. According to machine requirements select the coolant supply.

Trois options pour I'arrosage central:
* par le joint tournant

« par l'arriéere

» par le cébne morse

A la livraison, I'outil est réglé avec les orifices d’arrosage bouchés par une vis six pans creux aux niveaux du tenon
d’entrainement et du joint tournant. En fonction de la machine, débouchez I'orifice adéquat.

OnuunoHanbHo ansa xsoctoBnka Weldon [-W]
npeaycMmoTpeHo pe3bboBoe coefnHeHNE /_i‘

noasoga COX no BSP ISO 7-1 ( r__\ J

Optional with Weldon shank [-W] @ D ” |
for threaded coolant connection to BSP ISO 7-1 N

Option queue Weldon [W]
et filetage arriere BSP 1SO 7-1

AdivApsnpesiangennim mm

Dimensions in mm H
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WERKZEUGE

BapunaHTbl npmeHeHnA .
Application reference SHARK-Drill®
Données d’application

CeepneHue oTBepcTuii ¢ nockum aHom / For flat bottom inserts / Pour plaquettes a fond plat

MnacTnHbl ANa cBeprneHns OTBEPCTUIA C MIOCKAM AHOM NMPOU3BOAATCA B UCMONHEHUN C
maTtepuanom HSS5.

Bce 6a3oBble BapnaHTbl NpYMeHeHNA AaHHbIX NNacTUH NPUMeHUMbI AN CUCTEM cBepre-
HUA CO C CTaHAAPTHON ANINHON pabouein yacTu.

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.

Les plaguettes a fond plat ne sont disponibles qu’en nuance HSS5.
L’application de base est le pergage d’un trou a fond plat. Il est recommandé d'utiliser
des porte-outils de longueur standard.

B cnyuyae paccBepnnBaHusA, MOXXHO NPMMEHATb Konyca cpeaHein cepun. Mpu 3Tom pasHuua
MeXAy AnaMeTPOM NpefiBapuTeNIbHOTO 1 paccBepIMBaeMoro oTBepCTUA He JoMKHa ObITb
6onee yem pasmep CTPyKKOJIOMa Mo yriam rnaacTuHbl.

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.

En cas de contre-percage, n'utiliser que des porte-outils de longueur courte a
intermédiaire. Il est nécessaire que la différence entre le diamétre de prépercage et le
diameétre de contre-percage soit supérieure au rayon de pointe de la plaquette.

CBeprneHue 6e3 npefBapuTENIbHOro OTBEPCTUA BO3MOXKHO TONIbKO Ha JlerkoobpabaTbiBae-
MbIX MaTepuanax (Takmx Kak antomMuHuii, nerkoobpabartbiBaemble cTanm).
Mpy 3TOM BO3MOXHO NPUMEHATb TONIbKO KOpryca KOPOTKOI cepuu.

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.

Il est possible de percer dans le plein, mais avec certaines restrictions et dans des
matériaux faciles & usiner comme I'aluminium ou les aciers de décolletage. Il est recom-
mandé d'utiliser des porte-outils courts.

88
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KonnekTytowne
U Spare parts SHARK-Drill®

Pieces de rechange

Komnnekryiowme Kopnyca ceepna / Holder accessories / Accessoires porte-outils

Cepua ncnonb3syemoro Kopnyca BbicTpocbeMHbIN WITYLEep Konbuo ana nopgaun COX ®ucatop
z Used on the holder series Fast action Coupling Rotary Coolant Adapters Solid steady bar
Correspondance série du porte-outil  Raccord rapide Joint tournant Barre de stabilisation
2KDA A-C-E-G SK-2KDA R-2KDA SS-2KDA
3KDA 1-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
Tabnuua 1 Ta6nuua 2 Tabnuua 3

See table 1
Voir tableau 1

See table 2
Voir tableau 2

See table 3
Voir tableau 3

1) BoictpocbemHbin wiTyuep / Fast action coupling / Raccord rapide

0O603HayeHune MpucoeguHutenbHas pesbba  Lnaur @ S
Designation Norm Pipe Thread Hose O
Désignation H Pas Gaz Tuyau @ S
SK-2KDA @ mm 1/8" 9 mm
SK-3KDA []D:[]:E " 1/8" 9 mm
SK-4KDA 1/4¢ 9 mm
SK-5KDA 1/4¢ 12 mm
SK-6KDA 1/2¢ 12 mm
2) Konbuo gna nogaum COXK / Rotary coolant adapters / Joint tournant
0O603HayeHne
Item No. A B C D E
Réf. article
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) ®ukcaTop konbua / Solid steady bar / Barre de stabilisation
0O603HayeHune MapKupoBKa pe3bbbl
Designation L, ‘ Thread size L, [mm]
Désignation | Pas
SS-2KDA o (% g M8 250
SS-3KDA M8 250
SS-4KDA M10 250
SS-5KDA M10 250
SS-6KDA M12 250
BuHTtbl n otBepTKM / Screws and Screwdrivers / Vis et tournevis
Cepus Nnana3oH gnameTpoB OTBepTKa Torx [OvHameTpuyecknuin MOMeHT BuHTBI
Series Drill Range used with Screwdriver Torx Torque Screws
Séries Tournevis dynamométrique Clé Torx Couple de serrage Vis
A 9,5- 11,0 [lAHaMOMETpUNEcKa OTBEpTK T5107 0,6 Nm AS 0011
MNHaMmoMeTpunyeckasa oTBepTK
C 11,5- 12,8 Torque screwdriver T5107 0,6 Nm AS 0011
E 13,0- 17,5 Tournevis dynamométrique 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

Mpumeyanne = [lonycTuMble MOMEHTbI 3aTSXKKI CMOTpUTE Ha cTpaHuue 253. / Remark = For torque screw drivers see page 253. /Remarque = Pour le tournevis dynamométrique, voir page 253.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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CneunanbHble UHCTPYMEHTbI
Special tooling

WERKZEUGE

Outils spéciaux

KomnaHnna ARNO®-Werkzeuge nmeet MHOroneTHuit onbiT pa3paboTku 1 NPoM3BOACTBA CNEUMHCTPYMeHTa. Hala KomnaHus npov3Bena MHOXeCTBO Creunanb-
HbIX MAaCTUH KOMOGMHNPOBaHbIX ONPaBOK U PasfINYHbIX CMCTEM CBepneHuA. Halum pelleHns B JaHHOM HanpaBieHUN NMOMOraloT ONTUMN3NPOBaTb U YCKOPUTb

Texnpouecc u camoe rnaBHoe - caenatb ero 6onee BbIrOAHbIM B 3KOHOMUYECKOM NnaHe.

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.

ARNO®-Werkzeuge bénéficie de nombreuses années d’expérience dans le domaine des outils spéciaux. De nombreux clients ont pu améliorer leurs per-
formances par I'utilisation de plaquettes spéciales, d’outils combinés complexes et de forets combinés. Nos solutions sont rapides, économiques et répon-
dent parfaitement a vos spécifications.

[inA 3aKa3a CneynHCTPYMeHTa Bbl MOXeTe BOC- For a quotation or an order please separate the Pour un devis ou une commande, veuillez déta-
nonb3oBatbcA Gpopmoi Ha cTpaHuuax 91 - 95 un pages (91 to 95) and fax the completed pages cher et remplir les pages 91 a 95 et nous les
OTNpaBuUTb 3TO Ha paKc: to: retourner par fax au numéro:

B POCCUIN: OO0 «APHO PY» +49 (0) 711/34 802 - 130

dakc: +7-4922-490420 ARNO (UK) Limited

+44(0) 1785 850 076

A.L.F. France
+33 (0) 1 64 27 03 49

90 info@arno-tools.ru a0

www.arno-tools.ru
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CneunHCTpyMeHT
Special tooling
Outils spéciaux

WERKZEUGE

Cneunnactunbl SHARK-Drill® / SHARK-Drill® special inserts | Plaquettes SHARK-Drill® spéciales:

[_] npeanoxenne / OFFER / OFFRE [_] 3aseka / ORDER / COMMANDE
z z z z z
< < < < 3
E S E 5 £
o 2 2 g g g 2
T I < < < T

L
L
L]

4

@ O C"el-l AnameTtp = -0,005 (@ 9,5mm - @ 114 mm B 3aBMCUMOCTM OT CNNaBa)
Spec_ial diameter -0,03 (2 9,5 mm - 114 mm as per available grade)

Diametre spécial

L
L

Cnnas / Grade / Nuance :

(@ 9,5 mm - @ 114 mm suivant nuances disponibles)

Konuuectso / Quantity /

Quantité
Cnnas / Grade / Nuance : HSS5 / TIAIN
(0]
vy PZ e Cne|_|I AnameTtp = -0,005 (@ 9,5 mm - @ 45 mm B 3aBUCUMOCTH OT CNNaBa)
Special diameter -0,03 (0 9,5 mm - 45 mm as per available grade)

(@ 9,5 mm - @ 45 mm suivant nuances disponibles)

f*ﬁ Diameétre spécial

] W Konuuectso / Quantity /

Quantité

an
NP

£
Avamerp Cnew roetpun £ o .
Diameter + Special geometry E £ Mo KpbiTne . Ij TIiAIN
Diametre Géométrie spéciales = 5 Coati ng
o o ! a
@e Se Revétement D TicN
== ) <o

L
L
L

Cnnas / Grade / Nuance :

SN

Cney gnameTp = -0,005
Special diameter -0,03
Diameétre spécial

Konuuectso / Quantity /
Quantité

1-Ms D i-ws D -HS D -P D -uP D

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
9 1 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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Q

CneunHCTpyMmeHT OfgHocTyneH4yaTble

ARNO"® Special tooli
pecial tooling 1 step
WERKZEUGE Outils spéciaux 1 étagé

Kom6uHuposaHble ceepna SHARK-Drill® / SHARK-DrillP step drill | SHARK-Drill® étagé simple

[_] npeanoxenne / OFFER / OFFRE [_] 3ameka / ORDER / COMMANDE

Firma / Company / Société Tel. / Phone / Téléphone Fax :

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nom

Bbi6op xBocToBuKa / Required shank style / Type d’attachement souhaité

4 O 4o U

\ D o R o I R o R RS o R !
| | | | | ! | | |
) .
M J{ J {}

WELDON L I L K Whistle Notch

XBOCTOBUK C /IbICKOW  XBOCTOBWK 6€3 nbicki

Cylindrical shank

with full length flat Cylindrical shank

witout flat

Queue cylindrique
avec plat de serrage  Queue cylindrique
sans plat de serrage

HSK 40
oD: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D

AnuHHa B 3aBUCK- AnuHHa B 3aBuCK- bes nogaum COX D HSK 50
MOCTY OT AnameTpa L: L: MOCTY OT AnameTpa Without coolant SK:

Length is depen- Length is depen- Non réfrigérant

ding on di: ding on di

La longueur est La longueur est HSK 63
dépendante du dépendante du

diamétre diamétre

Cnopaven COX
uepes KonbLo -
apantep

Coolant via
coolant ring

Arrosage par joint
tournant

N

OpHoctyneHuaTble cBepna / 1 stepped drill / Outil étagé simple

A
Tun oTBepcTmnA: D D D
Hole type oD 1: @D 2: L L2 ¥

Type de trou

0O603HaueHne
pe3b6bl
Chamfer size
Dimensions
du chanfrein

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
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CneunHCTpyMeHT JByXxcTyneHuyaTble

ARNO"® Special tooli
pecial tooling 2 step
WERKZEUGE Outils spéciaux 2 étagé

Kom6uHuposaHble ceepna SHARK-Drill® / SHARK-Drill° step drill | SHARK-Drill® étagé double

[_] npeanoxenne / OFFER / OFFRE [_] 3aseka / ORDER / COMMANDE

Firma / Company / Société Tel. / Phone / Téléphone Fax :

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nom

Bbi6op xBocToBuKa / Required shank style / Type d’attachement souhaité

4 O 4o U

\ D o R o B R o RS o R !
| | | | | ! | | |
) .
M J{ J {}

WELDON L I L K Whistle Notch

XBOCTOBUK C NIbICKOW  XBOCTOBWK 6€3 nbicki

Cylindrical shank Cylindrical shank

with full length flat witout flat

Queue cylindrique Queue cylindrique
avec plat de serrage  sans plat de serrage

HSK 40
oD: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D

AnuHHa B 3aBUCK- AnuHHa B 3aBUCK- bes nogaum COX D HSK 50
MOCTY OT AnameTpa L: L: MOCTV OT AnameTpa Without coolant SK:

Length is depen- Length is depen- Non réfrigérant

ding on di: ding on di

La longueur est La longueur est HSK 63
dépendante du dépendante du

diamétre diamétre

Cnopaven COX
uepes KonbLo -
apantep

Coolant via
coolant ring

Arrosage par joint
tournant

NiByxcTyneHuaTble cBepna / 2 stepped drill / Outil étagé double

2D
o

13

Type de trou

== 0000
Hole type oD 1: oD 2: @D 3: L8 Les
A B [o] D E

0O603HaueHne
pesb6bi 8 La: La: ¥
Chamfer size
Dimensions

du chanfrein

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
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CneunHCTpyMeHT
Special tooling
Outils spéciaux

WERKZEUGE

cBepna cneumnanbHon gnunbl SHARK-Drill® / SHARK-DrillP special length /| SHARK-Drill® longeur spéciale

[_] npeanoxenne / OFFER / OFFRE [_] 3ameka / ORDER / COMMANDE

Bbi6op xBocToBuKa / Required shank style / Type d’attachement souhaité

4 o o 4 o

\ D o R o I R o R RS o R !
| | | | | ! | | |
*]7 ) .
WELDON L I L K Whistle Notch
XBOCTOBUK C /IbICKOW  XBOCTOBWK 6€3 nbicki
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat |

Queue cylindrique Queue cylindrique
avec plat de serrage  sans plat de serrage

HSK 40
oD: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D
AnuHHa B 3aBUCK- JAnvHHa B 3aBUCK- bes nogaum COX D HSK 50
MOCTY OT AnameTpa L: L: MOCTY OT AnameTpa Without coolant SK:
Length is depen- Length is depen- Non réfrigérant
ding on di: ding on diameter
La longueur est La longueur est HSK 63
dépendante du dépendante du
diamétre diamétre

C nopaven COX

yepes Konbuo -

apantep

Coolant via

coolant ring

Arrosage par joint

tournant
D C npsambim Kawanom / Straight flute / Goujures droites D Co cnupanbHbiM KaHanom / Spiral flute / Goujures hélicoidales

~ ~
=) (@]
/| ® o
[a) (@)
\ ™

L, L, |
|
Li= L3s= D= D 2 avamerp ?
MakcumansHas rny6ua MaKcumanbHbif Bbinet Ivamerp Adapted
caepnenns Maximum overhang Diameter Adapte
Maximum drill depth Sortie maximum Diamétre
Profondeur de pergage
maximum

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
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CneunHCTpyMeHT
Special tooling
Outils spéciaux

WERKZEUGE

SHARK-Drill®° cBepna cneunanbHon gnunbl /| SHARK-Drill® special length for low deflection /
SHARK-Drill® - longueur spéciale - alignement parfait

[_] npeanoxenne / OFFER / OFFRE [_] 3aseka / ORDER / COMMANDE

Bbi6op xBocToBuKa / Required shank style / Type d’attachement souhaité

4 o o 4 o

\ D o R o B R o RS o R !
| | | | | ! | | |
*]7 ) .
WELDON L I L K Whistle Notch
XBOCTOBUK C NIbICKOW  XBOCTOBWK 6€3 nbicki
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat |

Queue cylindrique Queue cylindrique
avec plat de serrage  sans plat de serrage

HSK 40
oD: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D
AnnHHa B 3aBUCK- [AnvHHa B 3aBUCK- bes nogaum COX D HSK 50
MOCTM OT AnameTpa L: L: MOCTI OT AMameTpa Without coolant SK:
Length is depen- Length is depen- Non réfrigérant
ding on di: ding on diameter
La longueur est La longueur est HSK 63
dépendante du dépendante du
diamétre diamétre
C nogavein COX
yepes Konbuo -
apantep
Coolant via
coolant ring
Arrosage par joint
tournant
XPpOMUPOBaHHbIE CO CMMPANbHBIM KaHanoM / D XpomupoBaHHble ¢ NpAMbIM KaHanom / Chrom - D CBepna c TBEpPAOCNNABHbIMM HaKnaakamn /
Chrom - spiral drills / Foret hélicoidal straight drills / Foret avec goujures droi- Drills with carbide guides / Foret avec
chromé tes chromé guides carbures
} - ) }
pil [
o AN [
\ ' \ A
] |
Ls I . 1
Ls
f
Li= L2= La= D=
MakcumanbHas rny6uta [AnuHHa nokpbiTHa MaKcumanbHbiii sbinet Auamerp
caepnenis Length of guides Maximum overhang Diameter
Maximum drill depth Longueur des guides Sortie maximum Diamétre
Profondeur de pergage
maximum

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
95 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 95
www.arno-tools.ru
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ARNO*®
WERKZEUGE

3ameTKu
Notes
Note

96

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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0630p Nporpammbi
ARNO® Program overview SHARK-Drill?
WERKZEUGE

Vue d’ensemble

Beepenue / Introduction / Présentation du systéme 98 - 99
Cuctema o6o3sHaueHuii / Designation system / Systéme de désignation 100
BapuaHTbl xBocToBuKa / Tool shank options / Choix du porte-outil 101
Kopnyc ceepna / Drill holders / Porte-outil 102 - 103
CmeHHble nnactuHbl / Indexable inserts / Plaquettes 104 - 105
UHdopmauus / Information / Informations techniques 106 - 114

Feometpun / Geometries | Géométries

Cnnasbl / Grades / Nuances

Pexxumbl pe3sanus / Cutting data / Conditions de coupe

NHdopmauuma no npumeHeHuto / Application information / Données d’application

97 info@arno-tools.ru 97

www.arno-tools.ru
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O6Leee onucaHne
System introduction SHARK-Drill?
Présentation du systéme

WERKZEUGE

MakcmmanbHasa Npon3BoANTENbHOCTb 3a CYET MPUMeHEeHUA HOBOro TUna niacTuH

N OTZINYHOE CTPYXKKoyAaneHue.

* YHNBEPCaNbHOCTb NPUMeHEeHUA - OANH KOPNyC N HECKOJIbKO AnaMeTpPOB CBepneHuns
* YyCUNeHHaA cuctema 3akpensieHnA N1acTuHbl

Bce Koprnyca obecneunBaloT BHyTpeHHIolo nogauy COX

Kopnyca C yuanHapuiyeckum rmagkum XBoCToBUKoOm

AvanasoH ceepneHuna ot 14 mm po 31.99 mm

rny6uHbl cBepneHus 3xD u 5 xD

MOLLHO€E UCNOoJIHEHUE XBOCTOBUKA ANA ralleHnA akCanbHbIX Harpy3ok - yBeJin4yeHHble

KaHanbl AnAa yaaneHna CTpyxku

cneuwanbubu?l AVI3aI7IH BepPLUHbI NJ1IAaCTUHbI C ueHTpOBKOVI

nnactuHbl ¢ nokpbiTiem (PVD-TIAIN) 1 6€3 NnoKpbITUA ANA CBepreHns cTanen,

HepXXaBewLwnx cTanei, HemMeTanNioB 1 INTbEBbIX MaTepunanos.

ycoBepLIeHCTBOBaHHOEe Nocafo4yYHOe MecTo noA nNnacTnHy ansa Nnerkom 3ameHbl

CMeHHble TBepaocn/iaBHble NacTUHbI MOTYT 6bITb 3aMeHEeHbI npAMO Ha oﬁopy.qOBava!

Maximum drilling performance due to new geometry with excellent swarf control

e Flexible system — one holder for different drill diameters

e Robust and secure insert clamping with TORX-Plus® screws

e All holders with optimised through tool coolant supply

e Shank to DIN ISO 9766 with full length flat

e Drill diameter range 14 mm — 32 mm

e Available for 3 x D and 5 x D drill depth

e Strong shank design for absorbing high axial forces

e The optimised run out of the swarf chambers reduces drill overhang length

e Enhanced swarf chambers for more swarf volume

e Improved drill point design for excellent centring and hole quality

e Coated (PVD-TiAIN) and un-coated carbide drilling inserts for machining steel, stainless
steel, Non-ferrous materials and cast materials

e Guide to insert location slot for easy insert change

e Insert replacement uncomplicated and quick, can be changed whilst still in the machine.

Percage haute performance grace a une nouvelle géométrie permettant un excellent

contr6le du brise-copeaux

* Flexibilité du systeme, un outil pour plusieurs diametres de percage

* Stabilité et efficacité du serrage de la plaquette avec sa vis Torx-plus

* Arrosage central sur tous les porte-outils

* Queue suivant DIN ISO 9766 avec un plat de serrage traversant

* Plage de pergage de 14mm a 32mm

* Disponible en 3xD et 5xD

* Butée plus stable pour une bonne répartition des forces axiales

¢ Profile de goujure pour évacuation optimale des copeaux

¢ Poche a copeaux élargie pour plus de volume de copeaux

* Pointe auto-centreuse pour un meilleur centrage et une meilleure qualité de pergage

* Plaquettes carbures disponibles revétues (PVD TIALN) et non-revétues pour l'usinage de
I'acier, acier inoxydable, non-ferreux et fonte

» Guide de positionnement de la plaquette pour un montage aisé

* Changement simple et rapide de la plaquette sans démonter I'outil sur la machine

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
98 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 98
www.arno-tools.ru
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0630p cucrembl
System introduction SHARK-Drill?

WERKZEUGE Présentation du systéme
XsoctoBuk DIN ISO 9766 Weldon c nbickon
Shank to DiN ISO 9766 with Weldon flat
Queue suivant DIN ISO 9766 avec un plat de serrage traversant
Mopauya COX yepes
XBOCTOBUK
Pa3BuTan 6a3oBas NOBEPXHOCTb Through tool coolant

ANA ONTUMAaNbHOrO 3aKpernieHNA NHCTPYMEHTa Arrosage interne @
o

Large location shoulder,

ground for optimum holder location b

®
Butée de grand diamétre,

rectifié, pour une meilleure stabilité

Bonbluiaa onopHaa yacTb Kopnyca
Swarf chamber run out into shoulder

Evacuation optimale des copeaux en butée

0603HaueHuNs Ha Kopnyce
Kopnyc cBepna ¢ nokpbitTiem gns

YNYULIEHHOTO OTBOAA CTPYXKKMN 1 « ApTukyn
NOBbILWEHHOro pecypca paboTbl + [Anametp
: . « MomMeHT 3aTAXKMN
Coated holder for improved swarf evacuation « Komnnektyiowme
and longer tool life
Corps revétu pour un glissement optimal du Easy identification information:

copeau et une longévité accrue o
e Description

e Diameter range
e Torque setting
e Spare part

Identification de I'outil:

e Désignation
TORX-Plus® HapgexHaa cuctema * Plage de diameétres
3aKkpenneHus e Couple de serrage de la vis

TORX-Plus® screw with more locking * Pieces détachées

strength

Vis TORX-Plus® pour optimisation du
serrage

YBennuyeHHble KaHanbl ANA OoTBOAA CTPYXKKU
Enhanced swarf chambers for more swarf volume
Poche a copeaux élargie pour plus de volume de copeaux

Plaquettes carbure revétues et non-revétues.

TBepAOCI‘InaBHbIe NNacTUHbI C NOKPbITUEM N 6e3

ONTUMN3MPOBaHHBIN noaBoa COX ANA cBepneHna anameTtpos oT 14 ao 31.99 mm
o Carbide inserts either coated or uncoated.
Optimized coolant outlet

piimiz Y 14 mm - 32 mm drill diameter capability

Evacuation du liquide réfrigérant optimisée
vacuati u gl ger ptimi Plage de diamétre de 14 a 32mm

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
99 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 99
www.arno-tools.ru



Ons pasMelleHus 3akasa - info@arno-tools.ru

Cucrema 0603HauYeHUn
ARNO"° Designation system SHARK-Drill?
WERKZEUGE

Systéme de désignation

Kopnyc / Holder / Corps

SHARK-Drill 5xD 20,00 - 20,49 mm MNpaBoe BpaweHune, Weldon 25
Right hand spiral Weldon 25
Exécution a droite Weldon 25

Mnactunsbl / Inserts / Corps

SHARK-Drill nnactuHa Avnametp 25,4 mm Cnnas / Grade / Nuance
SHARK:-Drill Insert Diameter 25,4 mm
SHARK-Drill Plaquette @ 25,4 mm
PDE'BMEpl?I yKavzaHbl B MM
imensions iIn mm H
1 OO Toulzsslgs fﬁimensions enmm mfo@arno_tOOIS'ru 1 00
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BapI/IaHTbI ncnoJiHeHnA

ARNO® Tool shank options
WERKZEUGE Choix du porte-outil

SHARK-Drill?

Iny6uHa ceepnenusn / Drill depth / Profondeur de percage 3 x D

o 14 -32 mm War / increments / incrément 0,5 mm

Iny6uHa ceepnenus / Drill depth / Profondeur de percage 5 x D

o 14 - 32 mm War / increments / incrément 0,5 mm

MnactuHbl / Indexable inserts / Plaquettes

102

103

104 - 105

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 0 1 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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5 Kopnyc
ARNO Holder SHARK-Drill?
WERKZEUGE Porte-outil

HanpagneHnue BpaleHus npasoe

Kopnyc / Holder / Porte-outil 3 X D Ot représant & crate
0O603HayeHune Makc rny6uHa ceef D ore.. no @...
Designation Maximum dfrill depth from o... to o L, L D, Ls
Désignation Profondeur de pergage maxi. de@...au @...
SD3-1400R20 3xD 42,00 14,00 - 14,49 56 68,78 20 50
SD3-1450R20 3xD 43,50 14,50 - 14,99 58 70,71 20 50
SD3-1500R20 3xD 45,00 15,00 - 15,49 60 72,61 20 50
SD3-1550R20 3xD 46,50 15,50 - 15,99 62 74,55 20 50
SD3-1600R20 3xD 48,00 16,00 - 16,49 64 76,48 20 50
SD3-1650R20 3xD 49,50 16,50 - 16,99 66 78,40 20 50
SD3-1700R20 3xD 51,00 17,00 - 17,49 68 80,32 20 50
SD3-1750R20 3xD 52,50 17,50 - 17,99 70 82,32 20 50
SD3-1800R25 3xD 54,00 18,00 - 18,49 72 85,78 25 56
SD3-1850R25 3xD 55,50 18,50 - 18,99 74 87,71 25 56
SD3-1900R25 3xD 57,00 19,00 - 19,49 76 89,63 25 56
SD3-1950R25 3xD 58,50 19,50 - 19,99 78 91,53 25 56
SD3-2000R25 3xD 60,00 20,00 - 20,49 80 93,52 25 56
SD3-2050R25 3xD 61,50 20,50 - 20,99 82 95,52 25 56
SD3-2100R25 3xD 63,00 21,00 - 21,49 84 97,36 25 56
SD3-2150R25 3xD 64,50 21,50 - 21,99 86 99,29 25 56
SD3-2200R25 3xD 66,00 22,00 - 22,49 88 101,25 25 56
SD3-2250R25 3xD 67,50 22,50 - 22,99 90 103,19 25 56
SD3-2300R25 3xD 69,00 23,00 - 23,49 92 105,09 25 56
SD3-2350R25 3xD 70,50 23,50 - 23,99 94 107,03 25 56
SD3-2400R32 3xD 72,00 24,00 - 24,49 96 110,99 32 60
SD3-2450R32 3xD 73,50 24,50 - 24,99 98 112,93 32 60
SD3-2500R32 3xD 75,00 25,00 - 25,49 100 114,83 32 60
SD3-2550R32 3xD 76,50 25,50 - 25,99 102 116,76 32 60
SD3-2600R32 3xD 78,00 26,00 - 26,49 104 118,68 32 60
SD3-2650R32 3xD 79,50 26,50 - 26,99 106 120,62 32 60
SD3-2700R32 3xD 81,00 27,00 - 27,49 108 122,52 32 60
SD3-2750R32 3xD 82,50 27,50 - 27,99 110 124,45 32 60
SD3-2800R32 3xD 84,00 28,00 - 28,49 112 126,47 32 60
SD3-2850R32 3xD 85,50 28,50 - 28,99 114 128,40 32 60
SD3-2900R32 3xD 87,00 29,00 - 29,49 116 130,30 32 60
SD3-2950R32 3xD 88,50 29,50 - 29,99 118 132,19 32 60
SD3-3000R32 3xD 90,00 30,00 - 30,49 120 134,21 32 60
SD3-3050R32 3xD 91,50 30,50 - 30,99 122 136,14 32 60
SD3-3100R32 3xD 93,00 31,00 - 31,49 124 138,03 32 60
SD3-3150R32 3xD 94,50 31,50 - 32,00 126 139,99 32 60
Dimensions .
1 02 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 02
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5 Kopnyc
ARNO Holder SHARK-Drill?
WERKZEUGE Porte-outil

Kopnyc / Holder / Porte-outil 5 X D

0603HayeHune Makc rny6uHa cBeg D ore..noe..
Designation Maximum drill depth from o... to o L, L, D, Ls
Désignation Profondeur de percage maxi. de @...au @...
SD5-1400R20 5xD 70,00 14,00 - 14,49 84 96,78 20 50
SD5-1450R20 5xD 72,50 14,50 - 14,99 87 99,71 20 50
SD5-1500R20 5xD 75,00 15,00 - 15,49 90 102,61 20 50
SD5-1550R20 5xD 77,50 15,50 - 15,99 93 105,55 20 50
SD5-1600R20 5xD 80,00 16,00 - 16,49 96 108,48 20 50
SD5-1650R20 5xD 82,50 16,50 - 16,99 99 111,40 20 50
SD5-1700R20 5xD 85,00 17,00 - 17,49 102 114,32 20 50
SD5-1750R20 5xD 87,50 17,50 - 17,99 105 117,32 20 50
SD5-1800R25 5xD 90,00 18,00 - 18,49 108 121,78 25 56
SD5-1850R25 5xD 92,50 18,50 - 18,99 111 124,71 25 56
SD5-1900R25 5xD 95,00 19,00 - 19,49 114 127,63 25 56
SD5-1950R25 5xD 97,50 19,50 - 19,99 117 130,53 25 56
SD5-2000R25 5xD 100,00 20,00 - 20,49 120 133,52 25 56
SD5-2050R25 5xD 102,50 20,50 - 20,99 123 136,45 25 56
SD5-2100R25 5xD 105,00 21,00 - 21,49 126 139,36 25 56
SD5-2150R25 5xD 107,50 21,50 - 21,99 129 142,29 25 56
SD5-2200R25 5xD 110,00 22,00 - 22,49 132 145,25 25 56
SD5-2250R25 5xD 112,50 22,50 - 22,99 135 148,19 25 56
SD5-2300R25 5xD 115,00 23,00 - 23,49 138 151,09 25 56
SD5-2350R25 5xD 117,50 23,50 - 23,99 141 154,03 25 56
SD5-2400R32 5xD 120,00 24,00 - 24,49 144 158,99 32 60
SD5-2450R32 5xD 122,50 24,50 - 24,99 147 161,93 32 60
SD5-2500R32 5xD 125,00 25,00 - 25,49 150 164,83 32 60
SD5-2550R32 5xD 127,50 25,50 - 25,99 153 167,76 32 60
SD5-2600R32 5xD 130,00 26,00 - 26,49 156 170,68 32 60
SD5-2650R32 5xD 132,50 26,50 - 26,99 159 173,62 32 60
SD5-2700R32 5xD 135,00 27,00 - 27,49 162 176,52 32 60
SD5-2750R32 5xD 137,50 27,50 - 27,99 165 179,45 32 60
SD5-2800R32 5xD 140,00 28,00 - 28,49 168 182,47 32 60
SD5-2850R32 5xD 142,50 28,50 - 28,99 171 185,40 32 60
SD5-2900R32 5xD 145,00 29,00 - 29,49 174 188,30 32 60
SD5-2950R32 5xD 147,50 29,50 - 29,99 177 191,19 32 60
SD5-3000R32 5xD 150,00 30,00 - 30,49 180 194,21 32 60
SD5-3050R32 5xD 152,50 30,50 - 30,99 183 197,14 32 60
SD5-3100R32 5xD 155,00 31,00 - 31,49 186 200,03 32 60
SD5-3150R32 5xD 157,50 31,50 - 32,00 189 202,99 32 60
Dimensions .
1 03 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 03
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MnacTuHbl
ARNO® Inserts SHARK-Drill?
WERKZEUGE Plaquettes

140°
%)
0O603HauyeHne Avnametp C noKkpbiTnem Be3 nokpbiTua
[mm] [ decimal ] [inch] AP5025 AK1025
SDI1400 14,00 0,5512 ® ®
SDI1429 14,29 0,5626 %16" L L
SDI1450 14,50 0,5709 ® ®
SDI1468 14,68 0,5780 3feq" ® ®
SDI1480 14,80 0,5827 ® ®
SDI1500 15,00 0,5906 ® ®
SDI1508 15,08 0,5937 193" ® ®
SDI1550 15,50 0,6102 o ®
SDI1580 15,80 0,6220 L] ®
SDI1587 15,87 0,6248 5" ® ®
SDI1600 16,00 0,6299 L] ®
SDI1609 16,09 0,6335 ® ®
SDI1627 16,27 0,6406 Vos" L] ®
SDI1650 16,50 0,6496 ® ®
SDI1667 16,67 0,6563 215" L] ®
SDI1680 16,80 0,6614 ® ®
SDI1700 17,00 0,6693 ® ®
SDI1707 17,07 0,6720 “oq" o ®
SDI1746 17,46 0,6874 146" L] ®
SDI1750 17,50 0,6890 ® ®
SDI1780 17,80 0,7008 L] ®
SDI1786 17,86 0,7031 215" ® ®
SDI1800 18,00 0,7087 L] ®
SDI1826 18,26 0,7189 24/5" ® ®
SDI1850 18,50 0,7283 ® ®
SDI1865 18,65 0,7343 Tfoq" ® ®
SDI1880 18,80 0,7402 L] ®
SDI1900 19,00 0,7480 ® ®
SDI1905 19,05 0,7500 Ya" L] ®
SDI1927 19,27 0,7587 L L
SDI1945 19,45 0,7657 %" L] ®
SDI1950 19,50 0,7677 o ®
SDI1980 19,80 0,7795 L] ®
SDI1984 19,84 0,7811 25/35" ® ®
Dimensions .
104 e s o info@arno-tools.ru 104
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MnacTuHbl
ARNO® Inserts SHARK-Drill?
WERKZEUGE Plaquettes

0O603HayeHue AvnameTtp C nokKpbITNEM be3 nokpbiTua
[mm] [ decimal ] [inch] AP5025 AK1025
SDI2000 20,00 0,7874 L] ®
SDI2024 20,24 0,7969 564" o ®
SDI2050 20,50 0,8071 L] ®
SDI2064 20,64 0,8126 1%6" ® ®
SDI2070 20,70 0,8150 L] ®
SDI2100 21,00 0,8268 ® L]
SDI2143 21,43 0,8437 273" L] ®
SDI2150 21,50 0,8465 ® ®
SDI2170 21,70 0,8543 ® ®
SDI2183 21,83 0,8594 5%64" o ®
SDI2200 22,00 0,8661 L] ®
SDI2223 22,23 0,8750 7" o ®
SDI2250 22,50 0,8858 L] ®
SDI2262 22,62 0,8906 56/64" ® ®
SDI2270 22,70 0,8937 ® ®
SDI2300 23,00 0,9055 ® ®
SDI2342 23,42 0,9220 5%4" L] ®
SDI2350 23,50 0,9252 ® ®
SDI2370 23,70 0,9331 [ ] ®
SDI2381 23,81 0,9374 1%6" L L
SDI2400 24,00 0,9449 L] ®
SDI2421 24,21 0,9531 ® ®
SDI2440 24,40 0,9606 L] ®
SDI2450 24,50 0,9646 ® ®
SDI2461 24,61 0,9688 313" L] o
SDI2470 24,70 0,9724 o ®
SDI2500 25,00 0,9843 6%/64" L] ®
SDI2540 25,40 1,0000 1" ® ®
SDI2567 25,67 1,0106 L] ®
SDI2580 25,80 1,0157 164" o ®
SDI2600 26,00 1,0236 L] ®
SDI2619 26,19 1,0311 132" L ®
SDI2650 26,50 1,0433 L] ®
SDI2659 26,59 1,0469 1%4" L L
SDI2700 27,00 1,0630 116" L] ®
SDI2720 27,20 1,0709 ® ®
SDI2750 27,50 1,0827 [ ] ®
SDI2778 27,78 1,0938 132" L L
SDI2800 28,00 1,1024 ® ®
SDI2818 28,18 1,1094 174" o ®
SDI2850 28,50 1,1220 [ ] ®
SDI2858 28,58 1,1252 1%" L ®
SDI2900 29,00 1,1417 [ ] ®
SDI2937 29,37 1,1563 1%2" o ®
SDI2950 29,50 1,1614 L] ®
SDI2977 29,77 1,1720 114" L ®
SDI3000 30,00 1,1811 [ ] L
SDI3016 30,16 1,1874 1%46" ® ®
SDI3050 30,50 1,2008 L] ®
SDI3056 30,56 1,2031 11%4" ® ®
SDI3096 30,96 1,2189 172" [ ] ®
SDI3100 31,00 1,2205 ® ®
SDI3150 31,50 1,2402 ® ®
SDI3175 31,75 1,2500 174" ® ®
SDI3200 32,00 1,2598 L] ®
Pa3mepb ykasaHbl B MM
105 e I o info@arno-tools.ru 105
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p CnnaBbl
ARNO Grade SHARK-Drill?
WERKZEUGE Nuance

TBeppAbili cnnas ¢ nokpbituem / Carbide grade coated / Carbure revétu

AP5025 PpvD -Ti AIN - mHorocnoitHoe NOKpPbITUE, MENKOAMNCNEPCHDIV TBEPADIN crnaB. [ina o6paboTku cTanen, a Tak e anA o6paboTku

HeprKaBeloLen CTanm U YyryHHOTo NMUTbA. YHBepCasibHbIii CMJlaB C BbICOKOI TEPMOCTONKOCTbIO 11 COMPOTMBEHNEM K OKUCTIEHUIO.
PVD-Multilayer coating, fine grain carbide.

The main application area for this grade is the machining of steel. Also suitable for machining stainless steel and cast iron.

A very universal grade with high temperature and oxygenation resistance.

Revétement PVD multicouche, carbure micro grain

Nuance adaptée pour I'usinage des aciers, des aciers inoxydables et des fontes.

Nuance universelle, résistante a Haute température et a I'oxydation.

TBepppbiii cnnas 6e3 nokpbitna / Carbide grade uncoated /| Carbure non-revétu

AK1 025 MeﬂKOAVICI'IepCHbII?I TBepAbII7I cnna. 6e3 nokpbITuA. fina 06p360TKI/l LIBETHbIX MeTaJ/yIOB 1 HemeTannos. TakK xe ucnonb3yeTca B

KauyecTBe 6a30BOro Npu NCMOJIHEHNM CO CMELMOKPbITUEM MO Tpe6oBaHMIO 3aKa3uuKa.

Fine grain carbide, uncoated.

For machining aluminium and Non-ferrous materials. Excellent also as base grade for customer specific coating solutions.
Carbure micrograin non revétu

Nuance appropriée a l'usinage de 'aluminium et des métaux non-ferreux. Convient trés bien également comme substrat de base
pour des solutions spécifiques de revétement.
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PekomeHpayemble peXXumMbl pe3aHns

SHARK-Drill?

WERKZEUGE
[}
g £ £ £ £ £
ISO Martepuanbi 2F CkopocTb .‘-_‘-E = E = E 2 E 2 f.
SE | pesanmm ge | g2 | g8 | 5N | ¥9
=
o} 2 c ! © ! c ! c ! © !
== S o S 10 S © S o S~
g = - - - N [SLY]
=} [m / min] [mm /U] | [mm /U] | [mm /U] | [mm /U] | [mm /U]
HenernpoBaHHble CTanu 1 CTanbHoe NUTbe - 500 125 0,15-0,29 | 0,21-0,36 | 0,28-0,42 | 0,35-0,53 | 0,37-0,56
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 105 0,13-0,25 | 0,21-0,36 | 0,28-0,42 | 0,35-0,53 | 0,37-0,56
KOHCTPYKUMOHHbIE cTanu 350-500 95 0,13-0,25 | 0,21-0,36 | 0,26-0,39 | 0,30-0,45 | 0,32-0,48
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 75 0,11-0,21 | 0,20-0,34 | 0,21-0,32 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
850-1200 70 0,09-0,17 | 0,17-0,29 | 0,20-0,30 | 0,22-0,33 | 0,26-0,39
Henerug n p , Tak - 450 120 0,13-0,25 | 0,20-0,34 | 0,26-0,39 | 0,32-0,48 | 0,34-0,51
e YrNepoANCTbIE 1 3aKaNeHHbIe CTanu 450-750 95 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,33-0,50
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ckd5 750-900 85 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,33-0,50
900-1100 70 0,09-0,17 | 0,15-0,26 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
TNermpoBaHHbie cTanu - 600 100 0,13-0,25 | 0,17-0,29 |0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,34-0,51
2.B. 42CrMod: 16MnCr5: 36CrNiMo4 600-800 90 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,34-0,51
14NICrMo13-4; CK75: Ck101; 17CrNiMo8 800-950 85 0,11-0,21 | 0,15-0,26 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,34-0,51
35CrMod; 41Crd; 50MnSid 950-1100 75 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
1100-1250 65 0,07-0,13 | 0,13-0,22 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
B 600-1000 60 0,11-0,21 | 0,15-0,26 | 0,20-0,30 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
bICOKONIErpoBaHHble cTann
2B, 41GrAIMo7 : 36CiNiMod 32NICrMo14-5: 1000-1200 55 0,09-0,17 | 0,11-0,19 [ 0,20-0,30 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
1200-1350 50 0,07-0,13 | 0,09-0,15 | 0,17-0,26 | 0,20-0,30 | 0,23-0,35
500-700 65 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,17-0,26 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
WNHCTpyMeHTanbHble cTanu
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 50 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,17-0,26 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
Hepxasetowas cranb AyCTeHUTHblE 1 $eppPUTHO-ayCTeHNTHbIe 450-610 65 0,09-0,14 | 0,16-021 | 0,19-0,24 | 0,24-0,26 | 0,27-0,30
OTOMKEHble
CTANLHOE IUTBE 610-930 50 0,09-0,14 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20 | 0,20-0,22 | 0,23-0,25
NuTbeBoii uyryH NepAUTHbINA, GepPPUTHBI 500-700 125 0,14-0,27 | 0,20-0,38 | 0,26-0,42 | 0,37-0,52 | 0,40-0,56
2.B. GG25; GG40 NePANTHBIN, MAPTEHCUTHBI 700-850 95 0,10-0,19 | 0,16-0,30 | 0,19-0,30 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
850-1100 85 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,16-0,26 | 0,22-0,31 | 0,25-0,35
UyryH C LIAPOBUAHbIM rpaduTOM beppuTHbIN 540 120 0,12-0,23 | 0,17-0,32 | 0,20-0,32 | 0,29-0,41 | 0,32-0,45
2B, GGG50 NepnTHbIN 850 95 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,18-0,29 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
. beppuTHbI 450 125 0,12-0,23 | 0,17-0,32 | 0,20-0,32 | 0,29-0,41 | 0,32-0,45
KoBKuin uyryH
NepANTHbI - - - - -
2B. GTS 70 P 780 97 0,10-0,19 | 0,14-0,27 |0,18-0,29 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
ANIOMUHUEBbIE CNNaBbI HeTep. TepmoobpabaTbiBaembie 200 450 0,10-0,19 [ 0,17-0,27 | 0,27-0,35 | 0,33-0,40 | 0,36-0,43
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit Tepmoo6paboTaHHble 335 305 0,12-0,23 | 0,29-0,46 | 0,37-0,48 | 0,52-0,62 | 0,56-0,67
AnlOMUHMEBbIE NNTbEBbIE CMaBbl < 12% TepmoobpaboTaHHble 250 450 0,20-0,38 | 0,31-0,50 | 0,40-0,52 | 0,48-0,58 | 0,50-0,60
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% T 300 380 0,20-0,38 | 0,30-0,48 | 0,40-0,52 | 0,48-0,58 | 0,50-0,60
< 12% HeTepmoobpabaTbiBaemble 450 280 0,18-0,34 | 0,28-0,45 | 0,36-0,47 | 0,46-0,55 | 0,48-0,58
Mepab 1 MegHble cnnasbl Cninaebl co cBuHUOM Pb > 1% 370 145 0,15-0,29 | 0,23-0,37 | 0,28-0,36 | 0,38-0,46 | 0,41-0,49
(6poH3a, naTyHb) JNaTyHb, 6poH3a 300 185 0,16-0,30 | 0,24-0,38 | 0,29-0,38 | 0,39-0,47 | 0,42-0,50
AnlomvHneBan 6poH3a 500 110 0,14-0,27 | 0,20-0,32 | 0,26-0,34 | 0,37-0,44 | 0,40-0,48
Mepb 1 anekTponuTUYeCcKas mefb 200 120 0,05-0,10 | 0,09-0,14 | 0,10-0,13 | 0,16-0,19 | 0,19-0,23
Hemetannbi Markve nnacTuku
BHumaHwe! [laHHble MO peXknmam aHanorvyHbl p p aniol Bbl

TBEpF[bIE nnacTnkn

TBeppas pesnHa

MaTepuranos Npu Hanu4ynu nogayn COX. PeKOMeHﬂyETCH BO3AYyLIHOE OxNlaxaeHune.

KaponpouHbie cinagbi Cnnasbl Ha OCHOBE Xefle3a OTOXKEHble 700 32 0,08-0,12 ] 0,10-0,13 | 0,12-:0,15 | 0,14-0,17 | 0,14-0,18
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel TepmooGpaGoTaHHble 980 - - -
Ni o Ha 6a3e Hukena 850 32 0,08-0,10 | 0,09-0,12 | 0,11-0,14 | 0,12-0,15 | 0,12-0,17
Co legato Ha 6a3e kobanbTa -MMTbE 1100 - - -
TemoobaboTaHHbie 1230 25 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,09-0,12 | 0,11-0,14 | 0,11-0,16
TUTaHOBbIE CIAABbI, THTAH Turan 500-700 39 0,09-017 [ 0,16-026 |0,19-0.25 [0,24-029 | 0,27-0,32
2.B.Ti99,5; Ti AIbV4; TiCu2 3aKarneHHble 1 TepMoobpatoTaHbie 700-1050 34 0,09-0,17 | 0,14-0,22 | 0,16-0,21 | 0,22-026 | 0,25-0,30
3aKaneHHble cTanun 3aKasneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1020-1365 44 0,09-0,17 | 0,14-0,22 | 0,22-0,29 | 0,25-0,3 | 0,28-0,34
nmTbe 1365-1850 26 0,06-0,11 | 0,11-0,18 | 0,16-0,21 | 0,22-0,26 | 0,25-0,30
BbICOKOMPOUHbIN YyryH 3aKaNeHHHbI 1 TepMoopaboTaHHbI 1365 35 0,07-0,13 | 0,12-0,19 | 0,18-0,23 | 0,22-0,26 | 0,27-0,32
YNpoYHeHHble UyryHbl 3aKaneHHble 1 TepmoobpaboTaHHble 2090 - - -

I'Ipuseneuuble pPeXXumbl pe3aHnA ABNAKTCA YCPeAHEeHHbIMU. MCI'IOHbeI;ITe MUX C Yy4eTOM NnonpaBoK ANA KaXA0ro KOHKeTHOro criyyan.
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Cutting datas

SHARK-Drill?

WERKZEUGE

£ £ £ £ £ £

ISO Material g (G & E 5 E 5 E 5 E 5 E

- speed g | 8¢ | 88 | S} | €&

g5 | &2 | da | Ag | 48

Ie Z [m / min] [mm /rev] | [mm /rev] [ [mm /rev] [ [mm /rev] | [mm / rev]

Unalloyed steel and cast steel 500 125 0,15-0,29 | 0,21-0,36 | 0,28-0,42 | 0,35-0,53 | 0,37-0,56
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 105 0,13-0,25 | 0,21-0,36 | 0,28-0,42 | 0,35-0,53 | 0,37-0,56
Structual steel 350-500 95 0,13-0,25 | 0,21-0,36 | 0,26-0,39 | 0,30-0,45 | 0,32-0,48
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 75 0,11-0,21 | 0,20-0,34 | 0,21-0,32 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
850-1200 70 0,09-0,17 | 0,17-0,29 | 0,20-0,30 | 0,22-0,33 | 0,26-0,39
None - and low alloy steel as well as car- - 450 120 0,13-0,25 | 0,20-0,34 | 0,26-0,39 | 0,32-0,48 | 0,34-0,51
bon steel and case hardened steel. 450-750 95 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,33-0,50
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 85 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,33-0,50
900-1100 70 0,09-0,17 | 0,15-0,26 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
Alloys steel - 600 100 0,13-0,25 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,34-0,51
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 90 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,34-0,51
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 85 0,11-0,21 | 0,15-0,26 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,34-0,51
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 75 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
1100-1250 65 0,07-0,13 | 0,13-0,22 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
High alloys steel 600-1000 60 0,11-0,21 | 0,15-0,26 | 0,20-0,30 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
z.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 55 0,09-0,17 | 0,11-0,19 | 0,20-0,30 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
32NiCrMo14-5; 1200-1350 50 0,07-0,13 | 0,09-0,15 | 0,17-0,26 | 0,20-0,30 | 0,23-0,35
Tool steel 500-700 65 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,17-0,26 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 50 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,17-0,26 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-610 65 0,09-0,14 | 0,16-0,21 | 0,19-0,24 | 0,24-0,26 | 0,27-0,30
cast steel chilled 610-930 50 0,09-0,14 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20 | 0,20-0,22 | 0,23-0,25
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 125 0,14-0,27 | 0,20-0,38 | 0,26-0,42 | 0,37-0,52 | 0,40-0,56
z.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700-850 95 0,10-0,19 | 0,16-0,30 | 0,19-0,30 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
850-1100 85 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,16-0,26 | 0,22-0,31 | 0,25-0,35
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 120 0,12-0,23 | 0,17-0,32 | 0,20-0,32 | 0,29-0,41 | 0,32-0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 95 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,18-0,29 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
Malleable cast iron ferritic 450 125 0,12-0,23 | 0,17-0,32 | 0,20-0,32 | 0,29-0,41 | 0,32-0,45
z.B.GTS 70 pearlitic 780 97 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,18-0,29 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 450 0,10-0,19 | 0,17-0,27 | 0,27-0,35 | 0,33-0,40 | 0,36-0,43
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit heat treatable, heat - treated 335 305 0,12-0,23 | 0,29-0,46 | 0,37-0,48 | 0,52-0,62 | 0,56-0,67
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 450 0,20-0,38 | 0,31-0,50 | 0,40-0,52 | 0,48-0,58 | 0,50-0,60
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 380 0,20-0,38 | 0,30-0,48 | 0,40-0,52 | 0,48-0,58 | 0,50-0,60
< 12% Si, not heat treatable 450 280 0,18-0,34 | 0,28-0,45 | 0,36-0,47 | 0,46-0,55 | 0,48-0,58
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 145 0,15-0,29 | 0,23-0,37 | 0,28-0,36 | 0,38-0,46 | 0,41-0,49
(brass / bronze) Brass, bronze 300 185 0,16-0,30 | 0,24-0,38 | 0,29-0,38 | 0,39-0,47 | 0,42-0,50
Aluminium bronze 500 110 0,14-0,27 | 0,20-0,32 | 0,26-0,34 | 0,37-0,44 | 0,40-0,48
Copper and electrolyte copper 200 120 0,05-0,10 | 0,09-0,14 | 0,10-0,13 | 0,16-0,19 | 0,19-0,23

Non ferrous materials

Duroplastics
Re - inforced plastics
Hard rubber

The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are

the same as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.

High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 32 0,08-0,12 | 0,10-0,13 | 0,12-0,15 | 0,14-0,17 | 0,14-0,18
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - -
Ni- or annealed 850 32 0,08-0,10 | 0,09-0,12 | 0,11-0,14 | 0,12-0,15 | 0,12-0,17
Cobased  casting 1100 - - - -
heat - treated 1230 25 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,09-0,12 | 0,11-0,14 | 0,11-0,16
Titanium alloys / Titan Pure titan 500-700 39 0,09-0,17 | 0,16-0,26 | 0,19-0,25 | 0,24-0,29 | 0,27-0,32
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 34 0,09-0,17 | 0,14-0,22 | 0,16-0,21 | 0,22-0,26 | 0,25-0,30
Hardened steel hardened and tempered 1020-1365 44 0,09-0,17 | 0,14-0,22 | 0,22-0,29 | 0,25-0,3 | 0,28-0,34
hardened and tempered 1365-1850 26 0,06-0,11 | 0,11-0,18 | 0,16-0,21 | 0,22-0,26 | 0,25-0,30
Hard cast iron casting 1365 35 0,07-0,13 | 0,12-0,19 | 0,18-0,23 | 0,22-0,26 | 0,27-0,32
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - -

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
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Données d’usinage recommandées

SHARK-Drill?

WERKZEUGE

ISO Matériaux E Vitesse de E E E E g

2 coupe © ® * 5 &

g e o2 |e2 | o8 | ok
o [m / min] [mm /U] | [mm /U] | [mm /U] | [mm /U] | [mm /U]

Aciers de décolletage - 500 125 0,15-0,29 | 0,21-0,36 | 0,28-0,42 | 0,35-0,53 | 0,37-0,56
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 105 0,13-0,25 | 0,21-0,36 | 0,28-0,42 | 0,35-0,53 | 0,37-0,56
Aciers de construction 350-500 95 0,13-0,25 | 0,21-0,36 | 0,26-0,39 | 0,30-0,45 | 0,32-0,48
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 75 0,11-0,21 | 0,20-0,34 | 0,21-0,32 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
850-1200 70 0,09-0,17 | 0,17-0,29 | 0,20-0,30 | 0,22-0,33 | 0,26-0,39

Acier non allié et faiblement allié - 450 120 0,13-0,25 | 0,20-0,34 | 0,26-0,39 | 0,32-0,48 | 0,34-0,51
ainsi que les aciers de traitement et les 450-750 95 0,11-0,21 | 0,17-0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,33-0,50
aciers cémentés 750-900 85 0,11-021 | 0,17-:0,29 | 0,21-0,32 | 0,31-0,47 | 0,33-0,50
2.B. C15; C22: 20Mn5: Cka5 900-1100 70 0,09-0,17 | 0,15:0,26 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
Acier allié - 600 100 0,13-025 | 0,17-0,29 |0,21-032 |0,31-047 | 0,34-051
2.B. 42CrMod; 16MnCr5: 36CrNiMod 600-800 90 011-0,21 | 0,17-0,29 |021-0.32 | 031-047 | 0,34-051
14NICIMo13-4; CK75; Ck101; 17CiNiMo8 800-950 85 0,11-0.21 | 0,15-0,26 | 0,21-0,32 | 031-047 | 0,34-051
35CrMod; 41Cré; 50MnSi4 950-1100 75 0,09-0,17 | 013022 |0,20-0,30 | 0,26-039 | 0,29-044
1100-1250 65 0,07-0,13 | 0,13-0,22 | 0,20-0,30 | 0,26-0,39 | 0,29-0,44
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 60 0,11-0,21 | 0,15-0,26 | 0,20-0,30 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
2.B. 41CrAIMo7 : 36CNiMod 1000-1200 55 0,09-0,17 | 0,11-0,19 | 0,20-0,30 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
32NICrMo14-5: 1200-1350 50 0,07-0,13 | 0,09-0,15 | 0,17-0,26 | 0,20-0,30 | 0,23-0,35
Aciers d'outillage 500-700 65 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,17-0,26 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 50 0,09-0,17 | 0,13-0,22 | 0,17-0,26 | 0,21-0,32 | 0,24-0,36
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450-610 65 0,09-0,14 | 0,16-0,21 | 0,19-0,24 | 0,24-0,26 | 0,27-0,30
acier moulé ferritique, trempé 610-930 50 0,09-0,14 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20 | 0,20-0,22 | 0,23-0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500-700 125 0,14-0,27 | 0,20-0,38 | 0,26-0,42 | 0,37-0,52 | 0,40-0,56
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700-850 95 0,10-0,19 | 0,16-0,30 | 0,19-0,30 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
850-1100 85 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,16-0,26 | 0,22-0,31 | 0,25-0,35
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 120 0,12-0,23 | 0,17-0,32 | 0,20-0,32 | 0,29-0,41 | 0,32-0,45
GGG50 perlitisch 850 95 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,18-0,29 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
Fonte malléable ferritique 450 125 0,12-0,23 | 0,17-0,32 | 0,20-0,32 | 0,29-0,41 | 0,32-0,45
GTS 70 perlitique 780 97 0,10-0,19 | 0,14-0,27 | 0,18-0,29 | 0,26-0,36 | 0,29-0,41
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 450 010-0,19 1 0,17-027 1 0,27-0.35 | 0,33-0.40 | 0,36-0.43
AlMgSiPb; AICuMg1; AMgSit pouvant subir un durcissement, durci 335 305 012-0,23 | 0,29-046 | 0,37-048 | 0,52-062 | 0,56-0,67
Alliages de fonte aluminium <12% Si, durci 250 450 0,20-0,38 | 0,31-0,50 | 0,40-0,52 | 0,48-0,58 | 0,50-0,60
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 380 0,20-038 | 0,30-0,48 | 0,40-0,52 | 0,48-0,58 | 0,50-0,60
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 280 0,18-0,34 | 0,28-0,45 | 0,36-0,47 | 0,46-0,55 | 0,48-0,58
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 870 145 0.15-0.29 | 0,23-037 (0.28-0,36 | 038-046 [ 0,41-049
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 185 0,16-0,30 | 0,24-0,38 | 0,29-0,38 | 0,39-0,47 | 0,42-0,50
Bronze d'aluminium 500 110 0,14-0,27 | 0,20-0,32 | 0,26-0,34 | 0,37-0,44 | 0,40-0,48
Cuivre et cuivre électrolitique 200 120 0,05-0,10 | 0,09-0,14 | 0,10-0,13 | 0,16-0,19 | 0,19-0,23

Matériaux non ferreux

Plastiques durs
Matiéres plastiques renforcées par fibres de verre

Caoutchouc dur/Ebonite

Les données d'usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a

celles des alliages de fonderie d’aluminium.

Le refroidissement par air est recommandé.

. P . - N . 2 0,08-0,12 | 0,10-0,13 | 0,12-0,15 ,14-0, ,14-0,1
Alliages réfractaires / Superalliages tels que | a base de Fe recuit 700 s 014-0,17 1014018
980 - - -
Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel durci
5 . " 850 32 0,08-0,10 | 0,09-0,12 | 0,11-0,14 | 0,12-0,15 | 0,12-0,17
abase de Ni recuit
) 1100 - - -
ou Co coulé
durci 1230 25 0,06-0,08 | 0,07-0,10 |0,09-012 | 0,11-0,14 | 0,11-0,16
Alliages de titane titane pur 500-700 39 0,09-017 | 0,16-0,26 | 0,19-025 |0,24-029 | 0,27-0,32
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 34 0,09-0,17 | 0,14-0,22 | 0,16-021 | 0,22-0,26 | 0,25-0,30
Acier trempé trempé et revenu 1020-1365 44 0,09-0,17 | 0,14-0,22 | 0,22-0,29 | 0,25-0,3 | 0,28-0,34
trempé et revenu 1365-1850 26 0,06-0,11 | 0,11-0,18 | 0,16-0,21 | 0,22-0,26 | 0,25-0,30
Fonte en coquille coulé 1365 35 0,07-0,13 | 0,12-0,19 | 0,18-0,23 | 0,22-0,26 | 0,27-0,32
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - -

Les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions d’usinage ainsi que des limites de la machine.
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PekomeHpaunm no npumeHeHNIO
Application reference

WERKZEUGE

Données d’application

SHARK-Drill?

Ecnu pna Bac 3TOT MHCTPYMEHT HOBMHKa.

« BbiGupaiiTe Mo BO3MOXKHOCTM CaMblii KOPOTKUI KOpMyC.

Ha ctpaHuue 108 aToro Katanora Bbl Mo)eTe NOCMOTPETb peKoMeHAyeMble

pexumbl pesaHus.

[laHHble peKoMeHAAaLUN ABNAIOTCA yCPeAHEHHBIMU U He YYUTbIBaIOT cTabun

HOCTb 060pyAOBaHNA.

Y6epuTech B TOM, UTO KOPNYC CBepJia HaAEKHO 3aKperieH 1 COO C HOCTb YCT

HOBKW cBepria He 6onee 0,02-0,04MM 0. T LieHTpa.

MpoBepbTe, COOTBETCTBYET N AaB/IEHME U PacXOf, OXNaKAAOLLEl XKNAKO C CTU cornac

HO peKkomeHgaumam Ha ctp. 111

Mpu cBepneHnMN B MIIOCKYIO MOBEXHOCTb AOMYCKAETCA Bpe3aHue Npy MakcuManbHol noaaye 6e3 npeasapu
TeNbHOro 3acBepNMBaHuA.

Han6onee TouHoe oTBepcTME Bbl CMOXKETE NONyUNTL NPU NPeABapuTeNIbHOM 3aCBP/IMBAHNNN HA BXOJ, €
npw nogauye 30-50% ot 6a30BoiA.

Mpw cBepnennn Ha rny6u Hy 1-2 x D Heo6xoAMMO NPoBepPUTL TPYKKCoo6pasoBaHue. CTpy»KKa He JOmKHa
6bITb C IMBHOIA 1 UMETb CUHWI OTTEHOK. CUHWI LBET CTPYXKKIM O3HAYaeT Ype3MepHbIi neperpes
VNHCTPYMeEHTa.

MpoBepbTe TecToBOE OTBEPCTME NOTPEGyeMOoMy A0MYCKY Ha OKPYIIOCTb, LUEPOXOBATOCTb 1
NPAMOJIMHENHOCTb.

B cnyyae ycneluHoro npeABapuTenbHOro 3acBepnmBaHuA NPoAosKariTe p aboTy, He3a6biBas NPOBEPATL
KayecTBO OTBEPCTUI NoUIe KaXKAoro LK na.

New application? Never applied tool?

e Select the shortest possible drill for the application.

* On page 108 of this catalogue leaflet you can get cutting data recommendations. These are standard
recommendations in general. Stability of machine and component is not taken into account.

 Please ensure that the holder is securely fastened and its run out is maximum 0,02 - 0,04 mm to centre.
Please also check insert assembly (see guidelines page 112).

» Please check that coolant pressure is as recommended. High cutting data needs suitable coolant pressure. (see
page 111).

e If drilling into a flat surface you can pre-drill using full feed rate. An improved centring is obtained, when pre-drilling, by
reducing feed rate by 30-50%.

e Drill 1-2 x D deep. The swarf should be short (not stringy or blue).

e Stop and measure the hole tolerance, check the straightness and surface finish.

e If all is correct, continue drilling. Ensuring that the drilling operation runs smooth and soft cutting.

Nouvelle application? Jamais utilisé?
* Choisissez I'outil le plus court pour 'application concernée

* Les valeurs de coupe sont indiquées page 109 du catalogue. Il s’agit de valeurs standards pour la plupart des cas. La stabilit¢ des machines et des

pieces ne sont pas prisent en compte

* Assurez-vous que l'outil soit bien serré et qu'il tourne avec un faux rond de 0,02-0,04mm. Faire attention également au montage de la plaquette (voir page 112)
» \rifiez que la pression d’arrosage correspond aux recommandations indiquées. Une valeur de coupe élevée nécessite une pression d’arrosage adaptée

(voir page 111)

* Effectuez un pré-percage a pleine avance lors d’'un pergage d’une surface plane. Vous obtiendrez un meilleur centrage en réduisant 'avance de 30% a 50%
* Effectuez ensuite un pergage d’une profondeur d’environ 1-2xD. Les copeaux produits apres la coupe doivent étre courts (pas filants ou bleuis)

* Arrétez puis mesurer le trou et vérifiez la tolérance. Vérifiez également le centrage et I'état de surface
» Continuez le pergage si tout est correct. Assurez-vous que le processus de percage reste régulier et sans a-coups

CTpyxKoobpasoBaHue
QopmupoBaHMNe CTPYXKIN Ha pas3NNYHbIX STanax cBepfieHuns.
1. Mpwn npe ABapMTENbHOM 3aCBEPJIVIB @HUM 1 HE [ OJIXKH O GbITb
ANVHH O CNNP afibH O CTPYXKKN
2. OTOT TUN CTPYXKN GYyAET Nerko BbIBOANTLCA U3 OTBEPCTUA
3. INvHHanA cTpyXKa MOXeT 06pa3oBbIBaTbCA Ha BbIXoAe CBepna, Tak
KaK Ha 3TOM 3Tarne peXeT ToNIbKo 60KoBaA YacTb NNacTUHbI
OnTumusupyite napametpbl COXK npu 3Ton onepayum.

Swarf formation
Swarf shapes in every phase of drilling process:
1. Long spiral swarf does not interfere when pre-drilling.
2. This shape of swarf should easily and with a soft cutting sound be
evacuated from the hole.
3. Long swarf, as at the bottom of the hole, only the edges are cutting.
Optimize coolant pressure until drilling operation is completed.

Forme des copeaux
Forme des copeaux a chaque phase de percage 1
1. Les copeaux longs en spirale ne génent pas I'entrée du percage
2. Ce genre de copeaux doit étre léger et s’évacuer avec fluidité
3. Copeaux longs obtenus a la fin de 'avance lorsque que seule la
pointe coupe. Optimisez la pression d’arrosage jusqu’a ce que
I'opération de pergage soit complétement terminée

1 Bohrungseintritt /
—=%—— Pre-drilling / In ingresso

2 Im Schnitt /
—= In full cut / In pieno foro
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PekomeHzaLMmn Mo NPUMeHeHNIo
Application reference SHARK-Drill?
Données d’application

WERKZEUGE

W3HOC MHCTpymeHTa

Mpexpe Bcero Heo6xoaMMo obecneunTb paBHOMEPHbII U3HOC NepeaHer
KPOMKM MAacThHbl. 3TO 06eCcneunt MakcumanbHbIi CPOK CNYK6bl 1
CTONKOCTU MHCTPYMeHTa. B cnyyuae, ecnn nsHoc pacnpepensetca

A
HepaBHOMEPHO MO Kpasim, NPONCXOAUT BbiKpaluvBaHue unu gedopmaunsa VerschleiB z.B. VerschleiBmarkenbreite
NNacTUHbI, TOraa cepayeT USMEHUTb PeXKUMbl UK cnocob cBepneHus. Wear p.E.

Tipo di usura p.E. VB

Wear pattern

It is preferred to obtain an even wear on the cutting edge, this ensures
long and predictable tool life.

If experiencing a built up edge, deformation, micro chipping etc. we
recommend cutting data or set-up changes.

Types d’usure

Préférez une usure en abrasion a un écaillage d’aréte pour optimiser la
durée de vie.

Pour des usures en cratére, des arétes rapportées, des déformations
plastiques, des micro-copeaux, etc., il est conseillé de revoir les conditi-
ons de coupe.

Langsamer und stindiger Schneidenzeit

Verschlei3fortschritt Cutting time
Slow and constant Vita utensile
wearUsura lenta e costante

Anschnitt - Schneller Standzeitende - Schneller
VerschleiB3fortschritt Verschlei3fortschritt
Pre-drilling - Accelerated wear End of tool life - Accelerated wear
Foratura in ingresso - Fine vita utensile - Usura accelerata

Usura accelerata

[bar]

PekomeHAaLn no oxnaxpe>H>unto
MaHHble pekomMmeHAauv NpuMeHMbI K CBepJiIeHnIo CTanu 3-5xD un

Empfohlener Druck
Recommendation — pressure
Pressione ottimale

ABNAOTCA o6WMuMmun. [InsA cBepneHnsA HepKaBelowel ctany Heo6xoanmo
npumeHATb 10% amynbcuto . Takne maTepumasnbl Kak anioMUHUI €

BbICOKMM 06beMom CTPYXKN TpeﬁleT OoTAe/IbHOIro paccyeTa AaBjieHnA

20

oxJlaXkpalLweil XXuaKkocTin.

Coolant conditions

These recommendations are for 3-5 x D in general steel machining.

For stainless steel or high strength steel we recommend coolant lubrica-
tion concentration of > = 10%. Materials as aluminium with high swarf

) ) 10 F Mindestdruck
volume requires dedicated values.

Pressure min.
Pressione minima

Recommandations d’arrosage 5
Les recommandations se font pour le percage 3-5xD dans la plupart

des aciers

Pour les matériaux inoxydables ou les aciers réfractaires, il est néces- 0
saire d’utiliser un additif d’arrosage > a 10%

Les matériaux tel que I'aluminium, avec un volume de copeaux impor-

tant, nécessitent des valeurs adaptées.

@12
216 |-
@19
@22+
@25-28
@28-32F
Bohrer-@
Tool diameter
Diametro punta [mm]

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
1 1 1 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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PekomeHzaLMmn No NpUMeHeHNIo
Application reference SHARK-Drill?
Données d’application

WERKZEUGE

- Ypanute 3akpennsatowni BUHT [1]
« 3BnekuTe pexyuiyio nnactuny [2]

« Ecnn Heo6Xx0ANMO, OUNCTUTE MECTO YCTAaHOBKU MIAaCTUHbI 111 [a]

CXKaTbIM BO34yXOM

« YcTaHOBUTE HOBYIO NnacTuHy [3] 3adpukcupynte ee
npaBWibHOE NOJNOXKEHUE [cm puc. 1.2]

« 3akpytute BUHT TORX-Plus® [4], oTBEpPTKOI1, C MOMEHTOM, 2]
yKa3aHHbIM Ha creayloLiein cTpaHuye.

3]
e Remove TORX-Plus® screw [1]
e Take out insert [2]
e If required clean insert seating with high-pressure air
e Insert new drilling insert [3] hold in place to ensure cor-

rect seating [see picture 1.2]
[Pic. 1.2]

e Insert TORX-Plus® screw [4], and lock the insert to the
required torx torque (see torque settings below)

e Oter la vis TORX-Plus® [1]
* Retirer la plaquette [2]
* Nettoyer le logement par soufflage si nécessaire

* Mettre en place la nouvelle plaquette et maintenir pour
assurer une bonne assise de la plaquette dans son
logement [3] [voir aussi le dessin 1.2]

e ntroduire la vis TORX-Plus® [4], puis serrer avec le cou-
ple de serrage adéquat (voir tableau de couple de ser-
rage page suivante).

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
1 1 2 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 1 2
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PekomeHpauum no npyumeHeHNIo
Application reference
Données d’application

SHARK-Drill?

WERKZEUGE

MapameTpbl — BuHTbl Torx-Plus® / Technical Data — Torx-Plus® screw
Données techniques — Vis Torx-Plus®

MomeHT 3aTaXKN Inametp Kopnyca Pasmep pe3b6bl Pasmep Torx® ARNO®-ApTukyn
Torque Dia-range Thread size Torx® size ARNO*-Description
Couple Plage de @ Dim. du filetage Dim. du Torx® ARNO®-Désignation
1,2 Nm 12 - 13,99 mm M2,5 T7 SS1130
2,0 Nm 14 - 15,99 mm M3,0 T8 SS1310
2,0 Nm 16 - 17,99 mm M3,0 T8 SS1510
4,0 Nm 18 - 19,99 mm M4,0 T15 SS1700
5,0 Nm 20 - 21,99 mm M5,0 T20 SS1900
5,0 Nm 22 - 23,99 mm M5,0 T20 §S82090
5,0 Nm 24 - 25,99 mm M5,0 T20 S§82290
5,5 Nm 26 - 27,99 mm M6,0 T25 S$S2490
5,5 Nm 28 - 29,99 mm M6,0 T25 S$S2690
5,5 Nm 30 - 32,99 mm M6,0 T25 S§S82690

MocKonbKy Ha BUHT AeiiCTBYeT NOBbIWEHHOE AaBJIEHNE CO CTOPOHBI NNACTHHbI, OH NOABEPXKEH CKOPOMY U3HOCY.
B cBA3M € 3TMM, peKomeHAayeTcA 3ameHATb BUHT TORX-Plus npumepHo npu Kaxxaoi 8 cMeHe nnacTuHbL.

It is recommended to regularly change (approx every 8th insert index) the TORX-Plus® screw.

Il est recommandé de changer régulierement la vis Torx-Plus (environ tous les 8 changements de plaquettes)

CkopocTb BpauweHua / Revolutions / Nombre de tours [U/min]

1000 x Vc
Mxd

KpyTtawwmii momenT / Drill torque / Couple de percage [Nm]

Ke x f x d?
8000

PacueT BpalyaoLero MOMeHTa BaXkeH Npu 6onbLumx AnameTpax u HU3KNX
o6opoTax. HekoTopble Tnbl 060pyA0BaHNA AOCTUrAIOT Tpebyemoro napameTpa
TONbKO NPV onpeaeneHHbIX 060poTax.

Mc= n =

The drill torque is for example important at larger diameters and lower revoluti-
ons. Some machines only achieve their full torque at defined revolutions.

Le couple de pergage est important pour les grands @ et les faibles nombres
de tour. Certaines machines atteignent leur couple maximum seulement a par-
tir d’'un nombre de tours défini.

CpepHsas mowbHocTb / Drilling power / Puissance de coupe [kW]

Ke x f xd x Ve

240000
MolwHocTb NpuBoAa - NapameTp, OTpaxatoLuit BO3MOXXHOCTU 060py[0BaHA
HEOGXOAI/IMO 3TO yUYUTbIBATb.
The power is a value which in most cases can be obtained from the spindle
specifications. Also referred to as spindle power.
La puissance de coupe est une valeur qui peut étre obtenue dans la plupart
des cas a partir des caractéristiques techniques de la broche

Pc =

CkopocTtb pesanua / Cutting Speed / Vitesse de coupe [m/min]

Ve = nxJlxd
1000
Mc = Kpytawuin momeHTt [Nm] Pc = CpepHss molwHOCTb
Torque Cutting rate
Couple Puissance de coupe
Ke = TonwuHa ctpyxkn [N/mm?2] d = [namerp
Chip thickness Diameter
Force de coupe Diametre
f = Tlopaua [mm/U] Ve = cKopocTb pesaHus
Feed rate Cutting speed
Avance Vitesse de coupe
d2 = [lnametp 2 [mm] n = 060poTbl B MUHYTY
Diameter 2 Revolution per minute
Diamétre 2 nombre de tour

Ckopoctb nopaumn/ Feed speed / Vitesse davance [mm/min]

Vi =n x f

OAVH 13 BaXKHENLLNX NapamMeTpoB NpU pacyeTe BPEMEHUN CBEPNEHMA.

One of the most important factors when drilling as this influences the cutting time.
Il s’agit de I'un des facteurs les plus importants qui influe directement sur le
temps d’usinage.

Ocesoe ycunve / Axial feed rate power / Avance axiale [N]

KxKexfxd
2

KoadhmumeHT «K» 3aBUCUT OT reoMmeTpuu BepLUMHBI NNacTUHbI (ANA
TBEpPAOCMN/aBHbIX CBEPes UM aHaNorM4yHbIX reoMeTPUii, MOXXeT UCMOJb-
3oBaTcA cpeaHAA BenuyunHa 0,5) «Kc» - 9TO yaenbHaA cuna pesaHua

(B OCHOBHOM 3aBUCUT OT MaTepuana).

The ,K“ value is depending on the drill point geometry (solid carbide drills and
similar geometries can be calculated with an average of 0.5). ,Kc" is the speci-
fic cutting power (mainly depending on the material).

La valeur dépend de la géométrie de la pointe de pergage (Pour les forets car-
bure monobloc ou de géométries semblables, on peut prendre une valeur
moyenne de 0.5). «Kc» est la force de coupe spécifique (qui dépend entiére-
ment du matériau usiné)

Fa =

[kw] Vi = CkopocTb nogaun [mm/min]
Feed rate
Vitesse d'avance
[mm] Fa = OceBoe ycunue [N]
Axial feed rate power

Avance axiale

[ m/min] KoapdpuumeHT Ana KOHKPETHbIX YCI0BUI CBEpPEeHNA
Value for specific cutting force

Facteur pour une force de coupe spécifique

[U/min]

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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WERKZEUGE
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Ob6uweee onucaHune
System introduction SHARK-Drill "
Présentation du systéme

WERKZEUGE

[lnAa BbICOKONPON3BOANTENbHON 06paboTKM cTanel U YyryHoB
« C BHYyTpeHHUM nopgsopgom COX

« [lpaBoe HanpaBneHe BpalleHUA cBepna

*« B HalMume AnA AnanasoHa AnameTtpos 14 - 44 mm.

« HapeXXHoCTb KOHCTPYKLMU - BbICOKaA CTabuabHOCTb npouecca
- Boicokas nopgaya - 6onblwan NPpon3BOANTENbHOCTb

- CBepneHmue rnyxmx oTBEpPCTUI € NAOCKUM AHOM (max 3°)

*« BO3MOXHOCTb CBepNieHNA NepeceKalowWmnxca oTBepcTui

« peanbHblill NHCTPYMEHT ANA paccBepnvBaHUA

« NIpuMeHMO Npu CBEpNeHnn NakeTos

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

- Ideal for drilling out chambers

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

Pour un usinage de haute performance des aciers et des fontes

» Avec arrosage interne

Coupe a droite

Disponible dans une plage de diametres de 14 a 44 mm

Grande fiabilité d’usinage grace a une excellente résistance des
plaquettes

Trés bon rendement économique grace a des valeurs d’avance élevées

Percage fond plat (max. 3°)

Egalement adapté pour l'usinage en coupe interrompue

Idéal pour les évidements

+ Peut étre utilisé pour l'usinage de téles empilées (coupe au centre)

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
1 1 6 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 1 6
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O6uee onucaHune ]
System introduction SHARK-Drill "

WERKZEUGE Présentation du systéme

» BHyTpeHHuIn nogsoa COX

» XBocToeuk no DIN I1SO 9766 » Through tool coolant
» Shank to DiN ISO 9766 with Weldon flat » Arrosage au centre

» Attachement DIN ISO 9766 avec plat

Weldon
N
» lMnactuHbl - 3 reomeTpun
n 4 cnnasa
» Inserts — 3 geometries
and 4 grades
» Plaquettes existant en 3
géométries et 4 nuances
» ONTUMU3NPOBaAHHbIN OTBOA
CTPYXKMN
» Optimized flute run-out
» Poches a copeaux élargies
pour une meilleure
évacuation des copeaux
» PalumpeHHbIN CTPYXKKOOTBOA
yNyulleHHasA 3BaKyLna CTPYXKKN
» Widened swarf chambers for
improved swarf evacuation
» Evacuation optimale grace a des
poches a copeaux optimisées
Pa3mepbl yKaszaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 1 7 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 1 7
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O6uwee onucaHune

System introduction SHARK-Drill "
Présentation du systéme

WERKZEUGE

MpeumyuwecTtBa KOHCTPYKLNN AepXKaBKn
» PacwimpeHHbI CTPYKKOOTBOJ
« CBepneHne rnyxmx oTBepCcTui € MIOCKMM AHOM (max 3°)
+ He ocTtaBnsaeTt cnepa npu BbixojAe cBepila U3 OTBEHPCTUA
+ HapexHoe nocapjoyHble MecTa ANA peXyWwmnx NNacTuH
« lpuMeHNMO KaK Ha CBePJ/INNbHbIX, TaK U Ha TOKapHbIX CTaHKaXx

« Cucrema Torx-plus ANA yny4yweHoro 3akpenneHua nnactuH

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

Avantages du porte-outil

+ Meilleures évacuation des copeaux grace a des goujures optimisées
+ Percage a fond plat (max 3°)

+ Peut étre utilisé en rotation ou en fixe

+ Vis Torx-Plus pour un meilleur serrage
- Logement quadrilatere assure la stabilité de la plaquette

NMpeumyuwecrea nnacTuH
» YeTbipe pexXywmx KpomKu
+ OAMHaKOBbIe BHEWHAA U BHYTPEHHAA NNacTUHbI
« Pagnycbl npn Bep wuHe (0,4mm, 0,6mm n 0,8mm)
+ BblcoKkOnpouyHoe ucnonHeHne nNnacTuH

» Bo3mMOXXHOCTb 06paboTKN € BbICOKOI nopauyei

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)
- Strong insert design

» High feed rate potential

Avantages de la plaquette

* Plaquette 4 coupes

+ Utilisation de 2 plaquettes identiques

+ Rayon de pointe stable (0,4 mm et 0,8 mm)
+ Tres résistantes par leur conception

« Fort potentiel en valeurs d’avance

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
1 1 8 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 1 8
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O6uee onucaHune

System introduction SHARK-Drill "
Présentation du systéme

WERKZEUGE

CtpyxKooTBopa BHewHasa nnactuHa
Swarf chamber: External insert
Poche a copeaux pour la

plaquette extérieure

CTpyKKoOoTBOA BHyTpeHHAA nnacTuHa

Swarf chamber: Internal insert
Poche a copeaux pour la

plaquette intérieure

,BTOPUYHbIV KAHANT OTBOJA CTPYXKW"

[lononHuTenbHbie yrnyb6neHna AnAa obneryeHna s3BaKyauum CTPYXKKW U3 30Hbl pe3aHWA B
CTPYXKKOOTBOSA.

,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.

,Chambre supplémentaire pour I’évacuation des copeaux”
Des goujures congues pour évacuation optimisée des copeaux. Une évacuation idéale grace a
ces poches a copeaux plus grandes en bout d’outil.

ﬂyTeM cMelweHnAa ocu ceepJsia B HanpaB/ieHUU BHELWHEeN NnacTuHbI
OTHOCUTENIbHO OCKn oGpaGaTblBaemoro OTBepCTUA Ha BEJINYNHY uX",

MO>HO NONYyuYnTb OTBepCcTUe 6onblwero guamerpa 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!

En décalant I'axe central du foret vers I'extérieur de «X», un
diametre plus grand peut étre percé.

Xmax = 0,25 mm!

|

- - -

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
1 1 9 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 1 9
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Cuncrema 0603HauyeHunI
ARNO* Designation system SHARK-Drill "

WERKZEUGE Systeme de désignation

Kopnyc ceepna / Holder / Porte-outil

Kopnyc ceepna Fny6uHa cBepnenuns Ovnametp R= TlpaBocTopoHHAA Pasmep nnactuHbl:
Holder Drill depth Diameter Right hand cutting Inserts: Size
short hole drill Profondeur de Diamétre Coupe a droite Dimensions plaquette:
Porte-outil percage
3xD 20= [iInameTp XBOCTOBMKA
Diameter of cyl. Shank
Diamétre

Mnactuna / Inserts / Plaquettes

SCLX 050204EN

Kopnposka no ISO MnactuHa: Feometpun / Geometry / Cnnas / Grade / Nuances
ISO code - AnnHHa Géomeétries:
Désignation ISO - TonwuHa

BMS = Cranb/Yyryn
Steel
Acier/Fonte acier/Fonte

- paanyc npuv BepLiviHe

fnsert: -Length BMR = Hep»aBelowas ctanb
R Stainless steel
-Thickness AITIIE
-Corner radius Acier inoxydable
BAL = LgeTHble meTanbl
Plaquette: None ferrous material
a ' Métaux non ferreux
- Longueur
- Epaisseur

- Rayon d’angle

Pasmepb! yKasaHbl B MM

120 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 120

Toutes les dimensions en mm
www.arno-tools.ru
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CBepnunbHble Kopnyca
U Tool shank options SHARK-Drill #*

Présélection des outils

Iny6uHa ceepnenusn / Drill depth / Profondeur de percage 3 x D

o 14 - 27 mm War / increments / Graduations 0,5 mm 122
o 28 - 44 mm War / increments / Graduations 1,0 mm 122
Mnactunbl / Indexable inserts / Plaquettes 123 -12
FeomeTtpun / Geometry / FeomeTtpun / Geometry / Feometpun / Geometry /
Géométrie -BAL Géométrie -BMR Géométrie -BMS
PDE'BMEph'I yKi‘ZaHbl B MM
1 21 To”lzzgslfsnziﬁemngons enmm info@arno-tools.ru 1 21
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Kopnyc
ARNO® Holder SHARK-Drill "
WERKZEUGE Porte-outils

L3
o S S
LZ
L
n npasoc uer
Kopnyca / Holder / Corps Feprésonte on exétion & rote
0O603HayeHne MnacTuHbl
Designation D L L, L d Inserts
Désignation Plaguettes
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....
KLB3-1550R20-05 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....
KLB3-1850R25-06 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 99 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 100408EN....
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 100408EN....
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 39,0 156 117 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....
Dimensions .
122 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 122
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MnacTuHbl

Inserts SHARK-Drill

Plaquettes

WERKZEUGE

Feometpun / Geometry /| Géométrie -BAL

~

O603HauYeHne Cnnasn / Grade / Nuances

B . < nokpbituem / coated / 63 noKkpbITUA

Designation e “uncosied
Désignation | d s dy r Q & Q e
o 8 - o
OnAa o6paboTKM LBETHbIX 2 = a <
MeTannoB U CNJsiaBOB < < < <
SCLX 050204EN-BAL | 5,0 5,0 2,1 3,0 0,4 °
ferrous material SCLX 070308EN-BAL 6,9 6,9 3,0 3,8 0,8 [
SCLX 080408EN-BAL | 84 8,4 35 47 038 °
Pour l'usinage des métaux SCLX 100408EN-BAL | 103 103 40 59 08 °
non ferreux SCLX 120508EN-BAL | 125 125 48 7,0 08 °

Freometpun / Geometry | Géométrie -BMR

0603HauYeHne Cnnasn / Grade / Nuances
De s ,gn a tIO n c noKprTr:sgi“ﬁ coated / 6:‘3:) ’r’:\“%’fg;’:x
Désignation I d s d r S & Q e
. o 8 - o
Ona 06paboTkn HepXxaBelowen V] = a T
ctanu < < < <
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 3,0 338 0,8 °
Pour l'usinage de l'acier SCLX 080408EN-BMR | 8,4 8,4 35 47 0,8 °
inoxydable SCLX 100408EN-BMR | 103 103 40 59 08 °
SCLX 120508EN-BMR | 125 125 48 7.0 0,8 °
PE'BMEph'I yKa‘ZaHbl B MM
1 23 %ﬁzgslf:ziﬁemngons enmm info@arno-tools.ru 1 23
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MnacTuHbl
Inserts SHARK-Drill "

Plaquettes

WERKZEUGE

Feometpun / Geometry /| Géométrie -BMS

~

O603HauYeHne Cnnasn / Grade / Nuances
B . < nokpbituem / coated / 663 noKkpbITUA
Designation e uncodied
Désignation | d s dy r Q & Q =
o 8 - o
Ona o6pabotkn Ctanu n 2 s a <
YyryHa < < < <
SCLX 050204EN-BMS | 5,0 5,0 2,1 3,0 0,4 ° °
SCLX 070308EN-BMS | 6,9 6,9 3,0 3,8 0,8 ° °
Pour l'usinage de l'acier, SCLX 080408EN-BMS | 8,4 8,4 3,5 47 0,8 ° °
fonte acier, fonte SCLX 100408EN-BMS | 10,3 103 4,0 5,9 08 ° °
SCLX 120508EN-BMS | 125 125 48 7,0 0,8 ° °
Pa}Meph} yKa‘ZaHbl B MM
1 24 %’lzzgslfgziﬁemngons enmm info@arno-tools.ru 1 24
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Cnnasn

Grade SHARK-Drill

Nuances

WERKZEUGE

TBeppAble cnnasbl ¢ nokpbiTuem / Carbide grade coated / Carbure revétu

AP2120 HC - P25, HC - K20
MHorocnoiiHoe nokpbitne CVD ocHoBa + TiN — TiCN - Al203
TeepAblii CNaB ¢ BbICOKOI N3HOCOCTOMKOCTbIO AnA 06paboTku cTaneli B CpefHNX 1 XOpOoLUKX YycnoBuax o6pa6otku. Moaxoaut ana
BbICOKMX CKOPOCTeli pe3aHunA. XopoLuo NpoTMBOCTOUT NiacTuyeckoii fedopmauuu. Jlyyiwunii BbI6Gop ANA BbICOKONPOU3BOANTENbHbBIX
NPU3BOACTB C XOPOLIMMI YCNIOBUAMUN 06paboTKu.
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.
Revétement CVD multicouches, Substrat + TiN — TICN — Al203
Nuance de carbure trés résistante a l'usure pour I'usinage des aciers dans des conditions normales & stables, convient égale-

g ment pour les vitesses de coupe élevées. Bonne résistance contre des déformations plastiques. Premier choix pour un rende-
M ment important dans des conditions stables.
AK5020 HC - K20, HC - P25
MHorocnorHoe nokpbiTue PVD, ocHoBa + TiAIN
MepBbii BbIGOP Npu 06paboTKe uyryHoB. Cnnas co cneunanbHON CTPYKTYPOit. [inA cpefHMX 1 XOPOLVX YCIOBUIN 06paboTKM Ha
CpefiHNX CKOPOCTAX pe3aHus.
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.
Revétement PVD multicouches, Substrat + TIALN
Premier choix pour l'usinage des fontes. Carbure micro-grains de haute performance. Utilisation dans des conditions normales a
stables et a des vitesses de coupe moyennes.
AM5025 HC - M20, HC - P25
MHorocnoliiHoe nokpbiTue PVD, ocHoBa + TiAIN
YHuBepcanbHbIl 1 HageXHbIN cnnas. CneynanbHasA CTPYKTypa cnnasa. B bicoyaliwasn ctTabrunbHOCTb 1 N3HOCOCTOMKOCTb pexyLuyern
KPOMKM Ha CPeAHIX 1 BbICOKMNX CKOPOCTAX pe3aHus
PVD-multilayer coating, substrate + TIAIN
Universal and process secure grade for stainless steel. Fine grain carbide. Extreme edge stability and wear resistance at medi-
um to high cutting speed.
Revétement PVD multicouches, Substrat + TiAIN
Nuance pour utilisation universelle. Carbure micro-grains. Arréte de coupe trés résistante a des vitesses de coupe de moyennes
a élevées.
TBeppable cnnaBbl 6e3 nokpbiTua / Carbide grade uncoated / Carbure non revétu
AK1010 Hw - K15
CnnaB gns 06paboTKy YyryHOB, a/lloMUHUA U ero CrlaBoB, MeAu U ee Cr1aBoB, Tak e 6POH3bl 1 NAaTYHU CO CTPYXKKOW cpeaHen
Z;' TOJLYMHbI B XOPOLUMX YC/IOBUAIX 06paboTKu.
@ 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.
Nuance pour l'usinage des fontes grises, aluminiums et alliages d’aluminium, cuivre et alliages de cuivre, également pour le
bronze et I'étain, avec des copeaux d’épaisseur moyenne et dans de bonnes conditions d’usinage.
Dimensions .
1 25 Toutes les dimensions en mm mfo@arno_tOOIS'ru 1 25
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Pexxumbl pesaHuna

SHARK-Drill

WERKZEUGE
g Mopaua fmax
& E E £ E
ISO Matepan s o= IE IE zE IE IE Ie
E_| 8% | g2 gn 82 &N g E s E
3 2E = §° E° 53 g9 ER £E3
E é § S 53 g2 =4S =3 g8 =
Ccs [m/min] | [mm /U] | [mm /U] [ [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U]
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoOe NnUTbe <500 |220-300 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20
KOHCTPYKUMOHHbBIE cTann <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, HI3KONErMpoBaHHble, >900 | 180 - 250 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25
TaK Xe YrnepoancTbie 1 3aKaneHHble cTanu.
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45
JlernpoBaHHble cTanun >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
BbicokonervpoBaHHble cTann >900 |[120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20
z.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4
32NiCrMo14-5;
MHcTpyMeHTanbHble ctann >900 |[120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12
HeprkaBetowas cTanb U CTaNlbHOE INTbe <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
Cepblit uyryH <400 |180-300 | 0,16 0,16 0,25 0,30 0,300 0,30
z.B. GG25; GG40
YyryH c WwapoBugHbIM rpaputom <600 | 120 - 280 0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25
z.B. GGG50
KoBKui uyryx <600 |120-200 | 0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25
z.B. GTS 70
AnOMUHMEBbIE CnnaBbl >200 | 300 - 500 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1
AnOMUHNEBbIE IMTbEBbIE CMNaBbl >250 | 180 - 500 0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 0,30
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12
Megb 1 megHble cnnaebl 180 - 280 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15
(6poH3a, naTyHb)
»KaponpouHble cnnasbl 20-80 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel
TuTaHoBbIE CMNIaBbl, 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
> =45 Hrc 40 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1
PasMepbl ykasaHs! B MM
126 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 126

Toutes les dimensions en mm
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Cutting datas

SHARK-Drill

WERKZEUGE
3 Feed rate fmax
-3 £ = = 5
SE g &% | &3 | 8% | 82 | &3 | &3
SE o o= 2 = ax o8 as
I2 Z- [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
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. AlMgSiPb; 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 < =45 Hrc >1000 80 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1
> =45 Hrc 40 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1
Dimencions mmm .
127 e s o info@arno-tools.ru 127
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Données d’usinage recommandées

SHARK-Drill

WERKZEUGE
o Avance fmax
“ S = = = =
ISO Matériaux § s o E o E gE 8 E $E $E

2 o 3 ¥ 5.2 & & ] ]
E | 2° |55 | A5 | £Y | is | 5% | i3
S 3 ' a3 2 = ox 8 o&
L [m / min] |[mm /rev] | [mm/rev] [ [mm /rev] | [mm /rev] | [mm /rev] | [mm / rev]

Aciers de décolletage <500 |220-300 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14

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

Aciers de construction <900 |220-290 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14

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

Acier non allié et faiblement allié >900 | 180 - 250 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2 0,25

ainsi que les aciers de traitement et les

aciers cémentés

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

Acier allié >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

Acier fortement allié et acier traité >900 |[120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20

2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4

32NiCrMo14-5;

Aciers d'outillage >900 |120-170 | 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20

z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12

Acier inoxydable et acier moulé Fonte grise <600 | 80-200 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14 0,16

GG25; GG40 <900 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14

Fonte a graphite sphéroidal <400 |180-300 | 0,16 0,16 0,25 0,30 0,300 0,30

GGG50

Fonte malléable <600 |120-280 | 0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25

GTS 70

Alliages de fonderie d'aluminium <600 | 120 -200 0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25

AlMgSiPb; AlCuMg1; AMgSit

Alliages de fonte aluminium >200 | 300 - 500 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12

z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12

Cuivre et alliages de cuivre >250 | 180 - 500 0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 0,30

(bronze, laiton)

Matériaux non ferreux 180-280 | 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15

Alliages réfractaires / Superalliages 20-80 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12

tels que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel

Alliages de titane

Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 <500 40 - 80 0,06 0,08 0,1 0,12 0,12 0,12

Acier trempé

Fonte en coquille >1000 80 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1

Fonte traitée 40 0,05 0,05 0,08 0,1 0,1 0,1

Dimensions .
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ISO - O6nacTb NnpuMeHeHunA
ISO - application area SHARK-Drill A"

WERKZEUGE . y . -
ISO — Domaine d’application
MpoyHocTb / Mopaua /

TBepAble cnnaBbl C NOKpbITUEM TBepAble cnnaebl 6e3 noKpbITUA .

ISO . . M3HococTolikocTb| CKopocTb
Carbide coated Carbide uncoated . . L

. . Cutting material Application

Nuances de carbure revétu Nuances de carbure non revétu

Matiére de coupe | Application
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Aluminium and Al-alloys,
non ferrous materials

WU3HococToMKOCTD:
Wear resistance / Résistance a 'usure.
Mopaua
Feed rate / Avance
CKopoCTb pesaHns
Cutting speed / Vlissse de coupe

MpoyHocTb
Toughness / Ténacité

Aluminium et alliages d’aluminium,
matériaux non ferreux
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O6nacTb NpuMmeHeHunA

Application area SHARK-Drill "
Applications

WERKZEUGE

CBeprneHne Heo6paboTaHHOW NOBEPXHOCTU (KOPKM)
» B 3aBMCMMOCTM OT KauecTBa NOBEPXHOCTU, NOAayYa MOXKeT 6bITb YyMeHbLUEeHa.

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

Percage d’une surface brute (Fonderie)
» En fonction de I'état de surface, I'avance sera peut étre a réduire.

%

CBepneHune ¢ 3aX0A0M B HaKJIOHHYIO NOBEPXHOCTb
» YMeHbLUeHne noaayn He TpebyeTcA Ha 06pabaTbiBaeMbiX MOBEPXHOCTAX C ynom Ao 3°
» Mpn cBepneHUn NOBEPXHOCTU C YIIIOM HaKnoHa 6onee 3° TpebyeTcs yMeHbLWUTb NoAavy Ha
30%, a c yrnom HaknoHa 6onee 10 ° Ha 40%.

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

I Percage d’une surface inclinée
° » Jusqu’a 3°, pas besoin de réduire I'avance (dépouilles de fonderie)
» Pour un angle inférieur ou égal a 3°, il est inutile de réduire I'avance.
Au-dela de 3° A 30%; 10° A 40% jusqu’a un @ de percage complet

CBepJieHMne C BbIXOAOM MO HaKTOHHOWN NOBEPXHOCTU
» Tpu yrne HaknoHa No BepXHOCTU Ha Bbixoge Gonee 3 rpapycoB,peKoMeHAyeTcA CHU3UTb
nopayvy Ha 50% Ha TouKe BbIxoga
» PeKomeHAyeTcA MCNONb30BaTb MIACTUHbI C BbICOKONW MPOYHOCTbIO CrUlaBa U paguyca npu
BepLUnHe

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

Percage débouchant sur une surface inclinée
» Au-dela de 3°, réduire I'avance de 50% deés que le foret débouche
» Utiliser une plaquette avec une résistance aux chocs élevée

CBeprnieHue ¢ 3aX0A0M B chepnuyecKyto NoBEpPXHOCTb
» BepoATHO CHIKeHMe nogaum

Drilling a cambered surface
» Possibly reduce feed rate

Percage d’une surface convexe
» Réduire éventuellement I'avance

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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O6nacTb NpUMeHeHMA
Application area SHARK-Drill "
Applications

WERKZEUGE

CBeprieHe nepeceKaloLmnxca oTBepCcTnin
» CHWmKeHue nogaum Ha 50%
» Heobxoammo cneanTb 3a OTBOAOM CTPY>KKI NPU BbIXOAe CBEpia Ha KPVBOJIMHENHYI0 NOBepX-
HOCTb
» Mcnonb3oBaHme NNacTUH C BbICOKOV MPOYHOCTbIO CM1aBa 1 paauyca Npu BepLunHe

% Cross hole drilling

: » Reduce feed rate by 50%
,,,,,,,,,, : » Watch out for swarf jamming

|

i

i

» Use tough grade

Contre percage
» Réduire I'avance de 50%
» Attention au bourrage des copeaux
» Utiliser une plaquette avec une résistance aux chocs élevée

CBeprieHne HenonHbIX OTBEPCTUN
» Cnepyet cobnioaaTb NOPAAOK CBepreHUA (CM. PUCYHOK)
» O6ecneunTb paBHOMEPHOE PaCnosoXKeHNE LIeHTPOB OTBEPCTUIA
» CHMXeHue nogaum Ha 50%
» Mcnonb3oBaHme NNacTUH C BbICOKOV MPOYHOCTbIO CMJ1aBa 1 paauyca Npu BepLunHe

Drilling a chamber
» Follow machining order (see picture)
» Ensure symmetrical distribution
» Reduce feed rate by 50%

» Use tough grade

Evidement
» Suivre l'ordre d’'usinage (voir schéma)
» Garantir une répartition symeétrique
» Réduire I'avance de 50%
» Utiliser une plaqguette avec une résistance aux chocs élevée

CBepneHue ¢ 3aXoAoMm B yriybneHue
» BepoATHO noTpebyeTcs BbipaBHUBaHNE NOBEPXHOCTU
» CHmXeHne nogaum Ha 50%

Drilling into groove or large centre bore
» Spot facing may be required
» Reduce feed rate

Percage dans une gorge ou un pointage
» Réaliser éventuellement un lamage avant percage
» Réduire I'avance

CBepreHue B CTYNEHYaTyIo MOBEPXHOCTb
» Ob6A3aTeNnbHOe BblpaBHVBaHNE NOBEPXHOCTEN

Drilling into edge

. » Must be pre machined (spot facing or milled)

I

i Percage sur un épaulement

i l » Doit étre pré-usiné par un lamage ou un surfacage
| .

I

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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ARNO*®
WERKZEUGE

O6nacTb NpMmeHeHUA
Application area
Applications

SHARK-Drill

CBepneHue no HamnsiaBKe
» CHM)KeHa nogaya

Drilling on welded seam
» Reduce feed rate

Percage sur un cordon de soudure
» Réduire I'avance

CBeprieHne NakeToB
» TpebyeTcA HafeXXHOe 3aKpenieHne NakeToB 3ar0TOBOK

Stack drilling
» Good work piece clamping required

Percage de plaques empilées
» Assurer un bon bridage

PaccBepnuBaHue
» Heobxoaumo cneamntb 3a OTBOAOM CTPYXKKM

Boring
» Watch out for swarf jamming

Alésage
» Attention au bourrage des copeaux

132
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Mpo6nembl n meToAbl NX yCTPaHeHMUA
Problems — possible reasons and solutions SHARK-Dril
Problémes d’usinage — explications et solutions possibles

| HP4
WERKZEUGE

Mpw BpaweHun ceepna unu 3arotoBku / Rotating and stationary use / Utilisation en rotation ou fixe

Tunbl usHoca nnactuH / Insert wear types / Usures plaquettes

N3HoC PelwieHne

M3Hoc no 3apHell NOBEPXHOCTA

Bbi6paTb 6onee TBepAbIN/M3HOCOCTOMKINI CNNaB NIACTUHDI
CHU3NTb CKOPOCTb pe3aHnsa

JlyHkoo6pasoBaHue

Bbi6paTb 60nee N3HOCOCTONKNIA CNaB NAACTUHDI UK NOKPbITHE
BblGpaTb NO3UTUBHYIO reOMETpUIo

BbikpaluvBaHune

Bbi6paTb 60nee NpoYHbIN CNaB MAACTUHDI
YcTpaHuTtb Bu6paummn
MN36eratb HapocToo6pasoBaHnsA

Monomka nnacTuHbl MpoBepuTb peXxnumbl pe3aHns

MpoBepuTb COCTONAHMNE CTaHKa

TepmoTpelHbl »

M3MeHNTb CKOPOCTb pe3aHmns
BbiGpaTb 60nee N3HOCO-, TEPMOCTOIIKYIO MapKy CriaBa.

MNMonomKa ueHTpanbHON NNacTUHbI

Wcnonb3yinTte 60onee npoyHoe NOKpbITAE U CTIaB
MpoBepbTe 0Cb YCTAaHOBKM CBapna
Bbi6epeTe pasHble reomeTpun ANA Hapy»XHOIN 1 BHYTPEHHEN NNacTUHbI

Wear Solution

Flank wear

Select harder / more wear resistant grade
Reduce cutting speed

Crater wear

Select more wear resistant grade or coating
Select positive chip geometry

Micro break out

Select tougher grade
Reduce any vibrations
Avoid build up edge

Insert breaking

Check cutting data
Check machine set up

Thermal wear

Reduce cutting speed
Select more wear resistant, heat resistant coating or grade

Fracture of centre insert

Use tougher coating and grade
Check centre height
Use same geometry for external and internal.

Usure Solutions

Usure en dépouille

Sélectionner une nuance plus dure, plus résistante a l'usure
Réduire la vitesse de coupe

Usure en cratére

Sélectionner une nuance plus dure ou un revétement plus résistant a I'usure

Fissures » Sélectionner une nuance plus tenace
» Réduire les vibrations
» Eviter les arétes rapportées
Casse » Vérifier les conditions de coupe
» Veérifier le réglage de la machine
Bralures » Réduire la vitesse de coupe

Sélectionner une nuance plus dure ou un revétement plus résistant a
des températures élevées

Fracture au centre de la plaquette »

Sélectionner une nuance et un revétement plus tenaces
Vérifier la hauteur de pointe
Utiliser la méme géométrie pour la plaquette extérieure et intérieure

Monyyaemoe oTBepcTHEe NMeET KoHMYecKyto dopmy / Bore narrows at bottom / Rétrécissement en
fond de percage

MpnyrHbI PewieHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

MonapaHue CTPYXKW Mo, HapY»KHYI0 KPOMKY » Mcnonb3yiiTe Apyryto reoMeTpuio, BO3MOXHO NOTPe6yeTCs yBENMUUTL CKOPOCTb
nogaun

Chip jam on external edge » Use other geometry maybe increase feed rate

Bourrage des copeaux sur la paquettes extérieure » Utiliser une autre géométrie, augmenter éventuellement I'avance

Markuin o6pabatbiBaemblii MaTepuan » Wicnonb3yiTte nnactuHbl € NO3UTUBHON reoMeTpuren, yBenmnyte cKopoctb
pesaHus 1 U3MeHUTe CKOPOCTb NoAaun.

Material very soft » Use positive geometry, increase cutting speed and reduce feed rate

Matiére trop tendre » Utiliser une géométrie positive, augmenter la vitesse de coupe et réduire 'avance

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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Mpo6nembl n meToAbI NX yCTPaHEeHUA
Problems — possible reasons and solutions SHARK-Dril
Problémes d’usinage — explications et solutions possibles

I HP4

WERKZEUGE

Mpw BpaweHun ceepna nnu 3arotoBku / Rotating and stationary use / Utilisation en rotation ou fixe

Monyyaemoe oTBepcTUe NMeeT KoHnveckyto dopmy / Bore narrows at bottom / Elargissement en

fond de percage
MpuymrHbI PeweHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

MonapaHme CTPY>KKI NMop, HapyHyto KPOMKY » Mcnonb3yiiTe Apyryto reomeTpuio, BOXKMOXHO NoTpebyeTca yBennunTb
CKOPOCTb Noflaun

Chip jam on internal edge » Use other geometry maybe increase feed rate
Bourrage des copeaux sur la plaquette  » Utiliser une autre géométrie, augmenter éventuellement I'avance
intérieure

Mnoxoe kauecTBo 06paboTaHHoI noBepxHocTu / Poor surface finish / Mauvais état de surface

MpunyrHbI PelueHus

Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

Inoxasn 3BaKyaLya CTPYKKM » ONTUMM3NPOBATb PE3MMbI Pe3aHNA, UI3MEHUTb CKOPOCTb NoAaun

Poor swarf evacuation » Improve cutting data, increase speed reduce feed

Evacuation des copeaux insuffisante » Améliorer les paramétres de coupe, augmenter la vitesse et réduire 'avance

Pucku Ha Tene cBepna / Friction mark on shank / Marquage de l'outil

MprynHbI Peluenus
Possible reason /| Causes possibles  Solution / Solutions

AvameTp OTBEPCTMSA CIMLIKOM Man » MpoBepuTb YCTaHOBKY cBepna

Bore diameter too small » Check set up

Pré-percage trop petit » Revoir l'usinage

BaKyaLya CTPYKKM » ONTUMM3NPOBATb PE3MMbI Pe3aHUA, NPOBEPUTL FEOMETPHIO NNACTUHbI
Swarf evacuation » Optimize cutting data, check insert geometry

Evacuation des copeaux » Améliorer les paramétres de coupe, vérifier la géométrie des plaquettes

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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Mpo6nembl n meToAbI NX YCTPaHEHUA
Problems — possible reasons and solutions SHARK-Dril
Problémes d’usinage — explications et solutions possibles

I HP4

WERKZEUGE

Mpu HenopBwXHOM NHCTpyMeHTe / Stationary use / En utilisation fixe

Monomka BHyTpeHHel Kpomku / Fracture of internal cutting edge / Casse de l'aréte de
coupe intérieure

MpuymHbI PelueHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

HeKoppeKTHas ycTaHOBKa cBepna

no BbiCOTE » )J,ep)KaTenb WHCTPYMEHTa HeOﬁXOAI/IMO oTperynuposaTb
Centre height incorrect » Turret or holder may have moved, readjust machine
Centrage outil incorrect » Régler la position de I'outil

Bbicokas ckopocTb noaaun » YMEeHbLLNTb CKOPOCTb MoAaun

Feed rate too high » Reduce feed rate

Avance trop élevée » Réduire I'avance

MnactmHa canwKkom TBepaan/xpynkas » BblbepeTe 60nee NPoYHbIN cnnas

Insert too hard / brittle » Select tougher grade

Nuance plaquette trop dure » Sélectionner une nuance plus tenace

I'Iotn,o_MKa BHewHel Kpomku / Fracture of external cutting edge / Casse de I'aréte de coupe
extérieure

MpnynHbI PewieHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

Bbicokas ckopocTb noaaun » YMeHbLUNTb CKOPOCTb NoAaun

Feed rate too high » Reduce feed rate

Avance trop élevée » Réduire I'avance

MpepbiBucTan o6paboTka » Wcnonb3yiite 6onee NpouYHbIii CNsaB NAacTUHbI
Interrupted cutting » Use tougher insert grade

Coupe interrompue » Utiliser une nuance plus tenace

HectabunbHbiin anametp otBepctuin / Fracture of external cutting edge / Irrégularité des
diametres de percage

MpunymrHbI PewueHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions
/ CTaHOK HeHacTpoeH Ha X-0 nosuuuio » YCTaHOBUTb KOPPEKTHYIO OCEBYI0 MO3ULINIO
I I I
\ 1 / 1 1 Machine not in X-0 position » Move axis to correct positio
X : ¢ la Machine n'est pas en position X-O » Corriger la position de I'axe
i i i
AN : —
CpBur oceBon NO3nLMN » OTperynupoBatb CTaHOK
Machine axis moved » Readjust machine
Axe machine déréglé » Réajuster la machine
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Mpo6nembl N meTOAbI X YCTPAHEHUA
Problems — possible reasons and solutions SHARK-Drill **
Problémes d’usinage — explications et solutions possibles

WERKZEUGE

Mpwu Bpawarwemca nHctpymenTe / Rotating use / En utilisation tournante

Monomka BHyTpeHHell KpomKu / Fracture of internal cutting edge / Casse de l'aréte de coupe
intérieure

MpuymHbI PewueHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

Bbicokasa ckopocTb nogauun » CHU3UTb CKOPOCTb Nofaun

Feed rate too high » Reduce feed rate

Avance trop élevée » Réduire I'avance

MnacTuHa cnnwKom TBepaas/xpynkas » BblbepeTe 6onee NpoyHbIi cnlas
Insert too hard / brittle » Select tougher grade

Nuance plaquette trop dure » Sélectionner une nuance plus tenace

Monomka BHewwHen KpomKm / Fracture of external edge / Casse de I'aréte de coupe extérieure

MpnyrHbI PelwueHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

Bbicokas CKOpocTb nogaun » CHU3UTb CKOPOCTb MoAAYN

Feed rate too high » Reduce feed rate

Avance trop élevée » Réduire I'avance

MnacTHa cnnwKom TBepaas/xpynkas » BblbepeTe Gonee NpouHbIii cnias
Insert too hard / brittle » Select tougher grade

Coupe interrompue » Utiliser une nuance plus tenace

HecrabunbHbiil gnameTtp oteBepctuii / Indifferent hole size / Irrégularité des diamétres de
percage

MpunymrHbI PewueHus
Possible reason / Causes possibles  Solution / Solutions

/ HenpaBunbHasA HacTpoiika » VI3MeHUTb HacTPOIIKY NO3NLIMOHNPOBaHMA.
= V4 : Wrong setting » Adjust setting
i Mauvais réglages » Régler les paramétres
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Komnnekryiowwpme
Spare parts SHARK-Drill "

Pieces de rechange

WERKZEUGE

Komnekrylowume Kk kopnycam / Spare parts-Holder / Pieces de rechange

O603HaueHune BuHT JvHamomeTpuYecKnii MOMeHT Torx Knou
Designation Screw Torque Torx key
Désignation Vis Tournevis dynamométrique Clé Torx
KLB3-1400R20 bis..1650R20 AS 0035 0,6 Nm T5106-IP
KLB3-1700R20 bis..1950R25 AS 0036 1,0 Nm T5106-IP
KLB3-2000R25 bis..2300R25 AS 0037 1,3 Nm T5108-IP
KLB3-2350R32 bis..2800R32 AS 0038 2,2 Nm T5108-IP
KLB3-2900R32 bis..3500R40 AS 0039 3,4 Nm T5115-IP
KLB3-3600R40 bis..4400R40 AS 0040 6,2 Nm T5120-IP

Mpumeyanne => MoMeHTbI 3aTAXKKM CMOTPUTE Ha CTpaHuLe 253.
Remark = For torque screw drivers see page 253.
Note > Pour les tournevis dynamomeétriques, voir page 253.
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3ameTKu
®
AR N O Notes
WERKZEUGE Note
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S 0O630p nporpammbil CBepra co CMEHHbIMUY NAIACTUHAMI
ARNO Program overview Short hole dill with indexable inserts
WERKZEUGE Vue d’ensemble Forets a plaquettes amovibles
Cuctema o6osHauenun / Designation system / Systéme de désignation 140
BapuaHTbl ucnonnenus / Tool shank options / Présélection des outils 141
Kopnyca / Drill holders / Corps des outils 142 - 144
CmeHHble nnactuHbl / Inserts / Plaquettes amovibles 145
Undopmaums / Information / Informations techniques 146 - 158

Feometpun / Geometries | Géométries

Cnnasbl / Grades / Nuances

Pexxumbl pesanusa / Cutting data / Données de coupe

WHdopmauua no npumeHeHuto / Application information / Données d’application
Komnnekytowue / Spare parts / Pieces de rechange
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Cncrema o603HaveHUMIA
®
ARNO Designation system
WERKZEUGE Systéeme de désignation

Kopnyc ceepna / Drill holders / Corps des outils

Fny6uHa Lnametp MpaBocTopoH CnupanbHbI OTBOA
cBepneHus Diameter HAR CTPYXKIU
Drill depth Diamétre Right hand Spiral flute
Profondeur de cutting Rainure de logement
coupe Exécution a des copeaux

droite hélicoidale

Mnactunbl / Inserts / Plaquettes

020204SN

KoaupoBka no MnactuHa: Feometpusa / Geometry | Géométrie  Cnnas / Grade / Nuance
1SO -AnnHHa
ISO code -livpuHa
Code ISO -Paguyc npu BeplumnHe
Insert:
-Length
-Thickness
-Corner radius
Plaquette:
-Dimension
-Epaisseur

-Rayon d’angle

Pasmepb! yKasaHbl B MM

140 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 140
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BapI/IaHTbI MnCcnojiHeHnA

®
ARNO Tool options
WERKZEUGE Présélection des outils

BHyTpeHHuin noason COXK

Through tool coolant

Arrosage interne

Iny6uHa ceepnenus / Drill depth / Profondeur de coupe 2 x D
142

¢ 14 - 53 mm, CnupanbHbIii otBoA cTpyxKu / Spiral flute / Rainure de logement des copeaux hélicoidale

ny6uHa ceepnenus / Drill depth / Profondeur de coupe 3 x D

@ 14 - 53 mm, CnupanbHbiii oTBoA cTpyxKu / Spiral flute / Rainure de logement des copeaux hélicoidale 143 - 144

145

CmeHHble nnactulbl / Indexable inserts / Plaquettes amovibles

Pasmepb! yKasaHbl B MM
141

Dimensions in mm H
1 41 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru
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ARNO*®
WERKZEUGE

CBepna co CMeHHbIMU NacTUHaAMK
Short hole drill with indexable inserts
Forets a plaquettes amovibles

2xD CBepna ¢ AByMsA NnacTMHamu @ 14 - 53 mm

twisted clamping recess
Rainure de logement des copeaux hélicoidale

n npasoc

Right-hand execution shown
Outil représenté a droite

= A

L [

I

Ceepna co cMeHHbIMK NnactuHamu / Short hole drill with indexable inserts / Forets a plaquettes amovibles

O603HaueHune MnacTuHbl
Designation D *02 d d,he I 1, I, Indexable insert
Désignation Plagquette amovible
2D.14R-D 14,0 32 25 114 28 54 WC_T 020204...
2D.14,5R-D 14,5 32 25 115 29 54 WC_T 020204...
2D.15R/L-D 15,0 32 25 116 30 54 WC_T 020204...
2D.15,5R-D 15,5 32 25 117 31 54 WC_T 020204...
2D.16R/L-D 16,0 32 25 118 32 54 WC_T 020204...
2D.16,5R-D 16,5 32 25 119 33 54 WC_T 020204...
2D.17R/L-D 17,0 32 25 120 34 54 WC_T 020204...
2D.17,5R-D 17,5 32 25 121 35 54 WC_T 020204...
2D.19R-D 19,0 32 25 124 36 54 WC_T 030204...
2D.20R-D 20,0 32 25 126 40 54 WC_T 030204...
2D.21R-D 21,0 32 25 128 42 54 WC_T 030204...
2D.22R-D 22,0 32 25 130 44 54 WC_T 030204...
2D.23R-D 23,0 32 25 132 46 54 WC_T 030204...
2D.24R-D 24,0 32 25 134 48 54 WC_T 050304...
2D.25R-D 25,0 32 25 136 50 54 WC_T 050304...
2D.26R-D 26,0 32 25 138 52 54 WC_T 050304...
2D.27R-D 27,0 32 25 140 54 54 WC_T 050304...
2D.28R-D 28,0 32 25 142 56 54 WC_T 050304...
2D.29R-D 29,0 32 25 144 58 54 WC_T 050304...
2D.30R-D 30,0 49 32 150 60 58 WC_T 060304...
2D.31R-D 31,0 49 32 152 62 58 WC_T 060304...
2D.32R-D 32,0 49 32 154 64 58 WC_T 060304...
2D.34R-D 34,0 49 32 158 68 58 WC_T 060304...
2D.35R-D 35,0 49 32 160 70 58 WC_T 060304...
2D.36R-D 36,0 49 32 162 72 58 WC_T 060304...
2D.37R-D 37,0 49 32 164 74 58 WC_T 060304...
2D.38R-D 38,0 49 32 166 76 58 WC_T 07T304...
2D.39R-D 39,0 49 32 168 78 58 WC_T 07T304...
2D.40R-D 40,0 49 32 170 80 58 WC_T 07T304...
2D.42R-D 42,0 49 32 174 84 58 WC_T 07T304...
2D.44R-D 44,0 49 32 178 88 58 WC_T 07T304...
2D.46R-D 46,0 59 40 197 92 68 WC_T 07T304...
2D.48R-D 48,0 59 40 201 96 68 WC_T 07T304...
2D.50R-D 50,0 59 40 205 100 68 WC_T 07T304...
2D.53R-D 53,0 59 40 211 106 68 WC T 07T304...
Komnnekrytowue / Spare parts / Pieces de rechange

LinAa pepxaBKun BuHT KpenneHus [lonycTMbII MOMEHT 3aTAXKU Kniou

For Clamping screw max. torque Key

Pour Vis de serrage Couple de serrage max. Clé

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 1111 3,4 Nm T 5115

2D.38 - 53R-D SS 1111 3,4 Nm T 5115
Mpumeuanme > B KOMNNEKT NOCTABKW BXOAAT BUHTbI KPENEHUA 1 OTBEPTKA MpumeuyaHne = MOMEHTbI 3aTAXKKM CMOTPUTE Ha CTpaHuLe 253.
Remark = Tools are supplied with clamping screws and screwdriver. Remark > For torque screw drivers see page 253.
Indication = Les outils sont fournis avec leur vis de serrage et la clé. Indication > Tournevis dynamométrique: voir Page 253.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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CBepna CO CM@HHbIMU MN1IaCTUHaAMn

®

ARNO Short hole drill with indexable inserts
WERKZEUGE

Forets a plaquettes amovibles

npasoc nc

n
3xD Ceepna c AByMA NnacTUHaMn 914 -29 mm Fignthand execuion shown
twisted clamping recess
Rainure de logement des copeaux hélicoidale

— — e

- - S B
d
Ceepna co cMeHHbIMK NnactuHamu / Short hole drill with indexable inserts / Forets a plaquettes amovibles
O603HayeHne MnactuHbl
Designation D *02 d d,he R 1, I, Indexable insert
Désignation Plagquette amovible
3D.14 R -D 14,0 32 25 128,0 42,0 54 WC_T 020204...
3D.15 R -D 15,0 32 25 131,0 45,0 54 WC_T 020204...
3D.16 R -D 16,0 32 25 134,0 48,0 54 WC_T 020204...
3D.177 R -D 17,0 32 25 137,0 51,0 54 WC_T 020204...
3D.17,5R -D 17,5 32 25 138,5 52,5 54 WC_T 020204...
3D.18 R/L-D 18,0 32 25 140,0 54,0 54 WC_T 030204...
3D.18,5R -D 18,5 32 25 141,5 55,5 54 WC_T 030204...
3D.19 R/L-D 19,0 32 25 143,0 57,0 54 WC_T 030204...
3D.19,5R -D 19,5 32 25 1445 58,5 54 WC_T 030204...
3D.20 R/L-D 20,0 32 25 146,0 60,0 54 WC_T 030204...
3D.20,5R -D 20,5 32 25 147,5 61,5 54 WC_T 030204...
3D.21 R/L-D 21,0 32 25 149,0 63,0 54 WC_T 030204...
3D.21,5R/L-D 21,5 32 25 150,5 64,5 54 WC_T 030204...
3D.22 R/L-D 22,0 32 25 152,0 66,0 54 WC_T 030204...
3D.22,5R -D 22,5 32 25 153,5 67,5 54 WC_T 030204...
3D.23 R/L-D 23,0 32 25 155,0 69,0 54 WC_T 030204...
3D.23,5R -D 23,5 32 25 156,5 70,5 54 WC_T 030204...
3D.24 R/L-D 24,0 32 25 158,0 72,0 54 WC_T 050304...
3D.245R -D 24,5 32 25 159,5 73,5 54 WC_T 050304...
3D.25 R/L-D 25,0 32 25 161,0 75,0 54 WC_T 050304...
3D.255R -D 25,5 32 25 162,5 76,5 54 WC_T 050304...
3D.26 R/L-D 26,0 32 25 164,0 78,0 54 WC_T 050304...
3D.26,5R -D 26,5 32 25 165,5 79,5 54 WC_T 050304...
3D.27 R/L-D 27,0 32 25 167,0 81,0 54 WC_T 050304...
3D.28 R/L-D 28,0 32 25 170,0 84,0 54 WC_T 050304...
3D.29 R/L-D 29,0 32 25 173,0 87,0 54 WC_T 050304...
Komnnekyiowwue / Spare parts / Piéces de rechange
[na pep»xaBku BuHT KpenneHns JlonycTMbI MOMEHT 3aTAXKU Knioy
For Clamping screw max. torque Key
Pour Vis de serrage Couple de serrage max. Clé
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/L SS 1751 1,3 Nm T 5108
Mprmeyanne = B KOMMAEKT NOCTaBKW BXOAAT BUHTbI KPENNEHUA 1 OTBEpTKa
Remark = Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Indication > Les outils sont fournis avec leur vis de serrage et la clé.
MpumeuaHne => MoOMEHTbI 3aTAXKKMN CMOTPUTE Ha CTpaHuLe 253.
Remark > For torque screw drivers see page 253.
Indication = Tournevis dynamométrique: voir Page 253.
frssintiryiniag .
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CBepna CO CM@HHbIMU MNN1aCTUHaMn

®

ARNO Short hole drill with indexable inserts
WERKZEUGE

Forets a plaquettes amovibles

npasoc nc

n
3xD Ceepna c AByMA NnacTMHamu ©30-53 mm Aight and oxceuion shown
twisted clamping recess
Rainure de logement des copeaux hélicoidale

— — e

QO (o>~ S B
! b I
d
Ceepna co cMeHHbIMK NnactuHamm / Short hole drill with indexable inserts / Forets a plaquettes amovibles
O603HaueHune MnactuHbl
Designation D *02 d d,he I 1, I, Indexable insert
Désignation Plagquette amovible
3D.30 R/L-D 30 49 32 180 90 58 WC_T 060304...
3D.31 R -D 31 49 32 183 93 58 WC_T 060304...
3D.32 R/L-D 32 49 32 186 96 58 WC_T 060304...
3D.33 R -D 33 49 32 189 99 58 WC_T 060304...
3D.34 R/L-D 34 49 32 192 102 58 WC_T 060304...
3D.35 R -D 35 49 32 195 105 58 WC_T 060304...
3D.36 R/L-D 36 49 32 198 108 58 WC_T 060304...
3D.37 R -D 37 49 32 201 111 58 WC_T 060304...
3D.38 R -D 38 49 32 204 114 58 WC_T 07T304...
3D.39 R -D 39 49 32 207 117 58 WC_T 07T304...
3D.40 R/L-D 40 49 32 210 120 58 WC_T 07T304...
3D.41 R -D 41 49 32 213 123 58 WC_T 07T304...
3D.42R -D 42 49 32 216 126 58 WC_T 07T304...
3D.43R -D 43 49 32 219 129 58 WC_T 07T304...
3D.44 R -D 44 49 32 222 132 58 WC_T 07T304...
3D.45R -D 45 59 40 240 135 68 WC_T 07T304...
3D.48 R -D 48 59 40 249 144 68 WC_T 07T304...
3D.49 R -D 49 59 40 252 147 68 WC_T 07T304...
3D.53 R -D 53 59 40 264 159 68 WC_T 07T304...

Komnnekytowwue / Spare parts / Piéces de rechange

AnAa pepxaBKun BUHT KpenneHus [lonycTMMBbIfi MOMEHT 3aTAXKN Kniou
For Clamping screw max. torque Key
Pour Vis de serrage Couple de serrage max. Clé
3D.30-37.. R/L SS 1111 3,4 Nm T 5115
3D.38-53.. R/L SS 1111 3,4 Nm T 5115

Mpumeyanne > B KOMMNEKT NOCTaBKU BXOAAT BUHTbI KPEeNneHna n oTBepTka
Remark = Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Indication = Les outils sont fournis avec leur vis de serrage et la clé.

MpumeuaHne => MoOMEHTbI 3aTAXKKMN CMOTPUTE Ha CTpaHuue 253.
Remark = For torque screw drivers see page 253.
Indication = Tournevis dynamométrique: voir Page 253.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
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CMeHHble NNacTUHbI
®
ARNO Indexable inserts
WERKZEUGE Plaquettes amovibles

< B
yn
81
‘ . v

CmeHHble nnactuHbl /Indexable inserts / Plaquettes amovibles

WCGT...

(o]

=

Cnnasbl / Grades / Nuances
0603Haqu|/|e € MoKpbiTMem / coated / 6e3 nokpbiTus / ﬁmcaated/
Designation | d s r d, T [3) Svem non revet

~ N =] (=]
Désignation oy 2 2 T 5
< < < < <
WCGT 020204 FN 3,37 5.5 2,3 04 225 S5k [ ]
WCGT 020204 SN 3,37 55 2,3 04 225 95° ®
WCGT 030204 FN 3,97 6,0 2,5 04 250 84° L]
WCGT 030204 SN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ ]
WCGT 050304 FN 5,29 8,0 3,0 04 2,80 84° [
WCGT 050304 SN 5,29 8,0 3,0 04 2,80 84° ®
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 077304 FN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° L J
WCGT 077304 SN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° ]
WCGT 020204 SN-29 3,37 55 2,3 04 225 95k ®
WCGT 030204 SN-29 3,97 6,0 2,5 04 2,50 84° [ ]
WCGT 050304 SN-29 5,29 8,0 3,0 04 280 84° (]
WCGT 060304 SN-29 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ ]
WCGT 077304 SN-29 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [ J

WCMT...

d

_—=] &o
-

<> .
. o

% N

( o S

CmeHHble nnacTuHbl /Indexable inserts / Plaquettes amovibles

Cnnasbl / Grades / Nuances
0603Haqu|/|e c nOKprTVIEﬁII‘/ coated | 6e3 nokpbiTus / ﬁltncoated/
Designation | d s r d, T [3) 3) (4]

~ ~ n o o
Désignation g 2 2 T 5

< < < < <
WCMT 020204 SN 3,37 55 2,3 04 225 95° ([ ] ® [ J
WCMT 030204 SN 3,97 6,0 2,5 04 250 84° ] ® ]
WCMT 050304 SN 5,29 8,0 3,0 04 2,80 84° ® ® L J
WCMT 060304 SN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° ] o [ J
WCMT 077304 SN 7,94 12,0 3,8 04 4,40 84° ® ® [

PDE'ZMEpl?I yKi'ZaHbl B MM
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FreomeTpun
ARNO® b
= Geometry
WERKZEUGE , Lo
Géométries
MnacTuHbI
Indexable inserts
Plaquettes
WCGT SN - 29 «MpoyHasa»
[ns 06paboTKM CTanu 1 Hep>KaBeloLen cTanu
,Robust”
For steel and stainless steel
,Le modéle robuste*
Pour I'acier et I'acier inoxydable
WCGT-FN «OcTtpasa»
Lna 06pabOTKMN aNntoOMUHUA U LBETHbIX CMIaBOB
"Sharp-edged”
For aluminium and non-ferrous heavy metals
"Le modéle acéré"
Pour I'aluminium et les métaux lourds non ferreux
WCGT-SN «WnndpoBaHHas»
[na o6paboTKM CTanu 1 HepKaBeloLen cTanu
,Ground design*“
For steel and stainless steel
sLa plaquette rectifiée”
Pour I'acier et I'acier inoxydable
WCMT - SN «YHuBepcanbHaa»
[ns 06paboTKy CTann, Hep>KaBelLen cTany u NUTbsa
"Universal"
For steel, stainless steel and materials for casting
"Le modele universel"
Pour I'acier, I'acier inoxydable et les matériaux fonte
Pa'ZMEpl?I yKa'ZaHbl B MM
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Cnnasbl
Grades
Nuances

WERKZEUGE

Cnnasbl ¢ nokpbiTnem / Coated carbide grades / Carbure revétu

AR27C HC - P25, HC - K20
MHorocnoitHoe CVD nokpbitue. Moanoxka + TiN + TiCN + Al203.
CnnaB C BbICOKON W3HOCOCTOMKOCTbIO AJiA 06paGoTKM MaTepuanos, [AlOWMX Cbifyuyylo N 3NEMEHTHYI0 CTPYXKKY: cTanei,
CTaJIbHOIO NINTbA, YyryHa C LLapoBUAHbIM rpadwlrom 1 KOBKOIO YyryHa, C BbICOKMU CKOPOCTAMU pe3aHunA, npn 6ﬂar0|‘|p|/lﬂTHbIX
ycnoBuax o6paboTKu.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al,O3.
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.
Revétement multicouche CVD, substrat + TiN + TiCN + Al203
Nuance de carbure trés résistante a l'usure pour l'usinage de I'acier, acier moulé, fonte a graphite sphéroidale, fonte
malléable, sections de copeaux petites a moyennes, vitesses de coupe élevées, dans des conditions de travail stables.

AR37C HC - P35, HC - K30
MHorocnoiiHoe CVD nokpbitue. Moanoxka + TiN + TiCN + Al203 + TiN
Cnnae ¢ xopolueii KOMGMHaLMei U3SHOCOCTOMKOCTU 1 MPOYHOCTU ANA 06paboTKN MaTePUanoB, AAIOLMX SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY:
cTanei, CTasibHOrO JINTbA, YyryHa C lWapoBUAHbIM rpadUTOM 1 KOBKOIO YyryHa, npu He6naronpusaTHbIX YCnoBuax o6paboTku.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al,O3 + TiN
Grade with a good combination of wear resistance and toughness for machining steel, cast steel, spheroidal cast iron and
malleable cast iron at medium chip-cross sections and cutting speeds under unfavourable machining conditions.
Revétement multicouche CVD, Substrat + TiN + TiCN + Al203
Nuance trés résistante a l'usure, bonne ténacité, pour l'usinage de I'acier, acier moulé, fonte a graphite sphéroidale et fonte
malléable, sections de copeaux petites @ moyennes, vitesses de coupe moyennes, dans des conditions d’usinage
défavorables.

AM35C HC - P35

MuorocnonHoe CVD nokpbitue. NMoanoxka + TiN + TiCN + TiN.
Cnnae ¢ xopolueil KOMGMHaLMel N3HOCOCTONKOCTU 1 MPOYHOCTM ANA 06paboTKy cTaneit, HepXaBelowwux ctanein. MoaxoanTt ana
06paboTKN CTaNIbHOrO INTbA, AAIOLIEro CPEAHIO U KPYMHYIO SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY, CO CPeAHUMN CKOPOCTAMU pe3aHuA npu

HebnaronpuATHbIX yCnoBUAX 06paboTkn.

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.

Revétement multicouche CVD, Substrat + TiN + TiCN + TiN

Nuance trés résistante a l'usure, bonne ténacité pour I'usinage de I'acier, acier inoxydable et acier moulé, sections de
copeaux moyennes a grandes, vitesses de coupe moyennes, dans des conditions d’usinage défavorables.

Cnnasbl 6e3 nokpbitua / Uncoated carbide grades / Carbure non revétu
AK10 HW - K10

Cnnas ana 06pa60TKVI NINTENHbIX MaTepuanoB pgawWunx Cbinyyywo N CpefHIo 3N1IeMEHTHYIO CTPYXKY, MaTepuanoB, He
cofepKawmx »Kenesa (LBeTHble CraBbl U p.), C BbICOKMMU CKOPOCTAMU pe3aHus.

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.

Nuance de carbure pour l'usinage des fontes et matiéres composites, vitesses de coupe moyennes a élevées, sections de
copeaux petites a moyennes.

AP40 HW - P40

Cnnae ¢ OT/INYHOIN MPOYHOCTbIO 1A YEPHOBOI 06PabOTKM CTaneli, CTaNlbHOrO JINTbA U HepPXKaBeoLWMX CTanell ¢ nogayamu ot
CPeAHNX A0 BbICOKUX, MPU HU3KNX CKOPOCTAX pe3aHnA 1 HeGNaronpuATHBIX yCI0BUAX 06paboTKu.

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.

Nuance a ténacité trés élevée pour I'usinage de I'acier, I'acier moulé et les aciers inoxydables, avances moyennes a
grandes, vitesses de coupe faibles, méme dans des conditions d’usinage défavorables.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
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WERKZEUGE

Pexxumbl pesaHuna

CBepneHme KOPOTKUX CM@HHbIMWN NNaCTHaAMU - Mopaua

ISO

[duameTp oTBepcTUA [mm]

o
Matepuanbi g
g“[ % 014-17,5mm | 018-23,5mm | @24-29 mm | ©30-37 mm | @ 38-53 mm
§' E_ Mopaua f
[y [mm/U]
HuskonurnposaHHasa ctanb U ctanbHoe ca.0,15% C OTOXKEHan 100 - - - - -
nnTbé ca. 0,45% C OTOXKEHARA 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-025
ca. 0,45% C 3aKanéHHas 1 HOpMaN30BaHHasA 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 3aKaNEHHan 1 HOPMANN30BaHHaA 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
H npol cTanb u T oTO; 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
nTbé 3aKanéHHaA 1 HopManM3oBaHHanA 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 010-020
3aKanéHHasA 1 HOPMaN30BaHHasA 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
3aKaNéHHan N HopMany3oBaHHasA 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
PICOKOANTIPOBaHHaA cranb, oTONKEHaR 200 003010 0,05-0,14 008014 010017 010020
WHcTpyMeHTanbHas ctanb, cranbHoe
NTHé 3aKanéHHas 1 HopMann3oBaHHas 325 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
HepaBetowas cranb n (beppuTHas / MaHTEHCUTHAR, OTOXKEHasA 200 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 010-0,18 0,12-0,20
cTanbHoe NuTbe beppuTHas, 3aKaneHHasa 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20
Hepxaselowas cTanb u ayCTeHUTHAR 1 ayCTEHUTHO-GeppuTHan / 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20
CTanbHOE MUTbE beppuTHan 3aKkanéHHas 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,10-0,18
Uyryn NepANTHbIiA, deppuTHas 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25
NepANTHbIN, 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 0,15-025
UyryH C WapoBMAHbIM rpaduTOM beppuTHan 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22
NepAUTHbIA 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22
KoBkuit uyryH dbeppuTHas 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
nepanNTHbLIN 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
AntomuHmEbIe Crinasbi, 06pasyiolme He nofBepxeHHbie TepMooGpaboTke 60 - 006-0,16 0,10-0,18 012022 0.14-025
Tepmoob6pabaTbiBaemble,
CAMBHYIO CTPYXKKY TepMoo6paboTaHHble 100 - 0.06-0.16 010-018 012:022 014025
JInTeiiHble aniOMUHUBbIE CNNaBb! < 12% Si, TepmoobpaboTaHHble 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
<12%Si, 920 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-025
< 12% Si, ne nogsepxentibie TepmootpadoTke 130 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-025
Menb 1 MegHble cnnasbl CeuHUOBbIe cnnasbl Pb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012-0,22 0,14-025
(Bpowsa, NaryHb) NaTyHb, 6poH3a 90 - 006-0,16 0,10-018 012022 0.14-025
AntomviHMBas 6poH3a 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Mepb 1 anekTponuTUyecKas mefb 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-025
HemeTannuumnckue matepuansi Msirkue nnactukn - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Teeppble NnacTukn - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Teeppaan pesuHa - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
»KaponpouHbie cinasbl Ha ocHoBe 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  OTOXKEHble 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ha ocHoBe Co  nUTVBbIE 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
OTONOKEHbIE 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
TUTaHOBbIE CMNaBbi, BbICOKONPOUHbIE YucToin TUTaH 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Anboa - BeTa - cnanebl, TepMoobpaGoTaHHble 200-300 - 005-0.12 0,08-012 0.10:015 0,10-020
3aKaneHHble cTanu 3aKanéHHaA 1 HOPMaNN3oBaHHaA 300-400 - - - - -
3aKanéHHasa 1 Hopmann3oBaHHasa 400-500 - - - - -
BbICOKOMPOYHBIN YyryH nTbE 400 - - - - -
3aKanéHHasa 1 HopmanM3oBaHHas 55 HRC - - - - -

JINTbE NoBbILEHHON TBEPAOCTN

ABNATCA YC Uc

WX C y4ETOM NONpaBoK ANnA KaXA0ro KOHKPETHOro ciyyas.
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WERKZEUGE

Recommanded cutting datas

Short hole drill with indexable insert = Feed rate

ISO

Hole diameter [mm]

.
Material g
: E @14-17,5mm | @18-23,5mm | @24-29 mm | @30-37 mm | @ 38-53 mm
é § 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 0,08-0,14 010-0,17 0,10-020

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 0,08-0,14 012-018 0,14-0,20 0,15-022
pearlitic 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-022

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 0,12-0,22 0,14-0.25
heat treatable, heat - treated 100 - 0,06-0,16 010-0,18 0,12:0,22 0,14-0,25

Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 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 0,14-025

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 0,10-0,20
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
Co based  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 0,10-0,15 0,10-0,20

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 - - - - -

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
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WERKZEUGE

Données d’usinage recommandées

Forets a plaquettes amovibles => Avance
N Diamétre foret [mm]
ISO Matériaux g
2 014-17,5mm | §18-23,5mm | 024-29 mm | @30-37 mm | @ 38-53 mm
.% o Avance f
o T [mm/U]

Acier non allié et acier moulé ca. 0,15% C recuit 100 - - - - -
ca. 0,45% C recuit 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 traité et trempé 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 recuit 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 traité et trempé 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0.25

Acier faiblement allié et recuit 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 010-0,17 0,10-0,20

acier moulé traité et trempé 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
traité et trempé 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
traité et trempé 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

Acier fortement allié, acier d’outillage recuit 200 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 010-0,17 0,10-020

fortement allié et acier moulé trempé et revenu 325 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

Acier inoxydable et ferritique / martensitique, recuit 200 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

acier moulé martensitique, traité et trempé 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

Acier inoxydable et austénitique et austénitique / 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 012-020

acier moulé ferritique, trempé 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0.10-0,18

Fonte grise perlitique, ferritique 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0.22 0,15-0,25
perlitique, martensitique 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

Fonte a graphite sphéroidal ferritique 160 0,04-0,10 0,08-0,14 012-0,18 0,14-0,20 0,15-022
perlitique 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

Fonte malléable ferritique 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
perlitique 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

Alliages de fonderie d’aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0.25
pouvant subir un durcissement, durci 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012022 0,14-0,25
< 12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 130 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012-0,22 0,14-0,25

(laiton) Laiton, bronze 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Bronze d’aluminium 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Cuivre et cuivre électrolitique 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12:0,22 0,14-0,25

Matériaux non ferreux Plastiques durs - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-020
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Caoutchouc dur/Ebonite - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Alliages réfractaires Fe-alloyed  recuit 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

durci 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ni- or recuit 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Cobased  coulé 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
durci 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

Alliages de titane titane pur 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-020

Alliages Alpha + Beta, traités 200-300 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Acier trempé trempé et revenu 300-400 - - - - -
trempé et revenu 400-500 - - - - -

Fonte en coquille coulé 400 - - - - -

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC - - - - -

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

Pexxumbl pesaHuna

CBepneHme KOPOTKUX OTBepCTMﬁ CMEeHHbIMU NNaCTUHaAMN

ISO

CkopocTtb pesaHua Vc [m/min]

2o
Matepuan E g o o o
g2 8 5 = e 2
gs = ES £ = E
g3
HuskonurnposaHHas cTanb 1 cTanbHoe ca.0,15% C OTOXKEHARA 100 220-300 250-350 220-300 - -
nnTbé ca. 0,45% C OTOXMKEHaA 190 180-250 200-280 200-280 - -
€a.0,45% C  sakanénwan u HopManM3oBaHHan 250 180-250 200-280 180-250 - -
ca.0,75% C OTOXKEHAA 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C 3aKanéHHan 1 HOPMANV30BaHHas 300 180-240 200-270 200-270 - -
H npol cTanb U CT: oTO; 180 200-280 220-300 200-280 - -
nTbé 3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHast 275 180-220 200-250 180-250 - -
3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHast 300 160-220 180-250 180-220 - -
3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHast 350 120-200 160-220 120-200 - -
BICOKONTIPOBanHan CTans, OTONOKERAS 200 140-220 200275 140-220 - -
WHCcTpyMeHTanbHas ctanb, cTanbHoe
MTbE 3aKanéHHaa 1 HOpPMann3oBaHHas 325 120-160 130-180 120-160 - -
HepaBelowas ctanb n deppuTHaA / MaHTEHCUTHas, OTOXOKEHAA 200 180-250 200-280 180-250 - -
CTanbHoe NnuTbe deppuTHas, 3aKaneHHas 300 100-150 120-170 100-150 - -
Hepxaselowas ctanb n ayCTEHUTHaA 1 ayCTeHUTHO-GeppuTHan / 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150
cTanbHoe NuTbé deppuTHan 3akanéHHas 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100
Yyryu nepanTHbINA, deppuTHas 150-200 - 180-280 - - -
NepANTHBbIA, MAHTEHCUTHAA 200-260 - 160-260 - - -
250-320 - 150-250 - - -
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpadputom depputHan 160 - 120-190 - - _
NepaUTHbI 250 - 100-180 - - -
KoBKkuin uyryH depputHas 130 - 140-210 - - _
NepANTHBIA 230 - 100-150 - - -
AnoMUHMBBIE CnnaBbl, 06pasylowme ::plo::gg:;;:::;::n:’oo PaooTKE 60 - - - 200-500 -
CIVIBHYIO CTPYKY TepmoobpaboTanHble 100 - - - 200-500 -
JluTeiiHble anloMUHMBbIE CNNaBbl < 12% Si, Tepmoo6paboTaHHbie 75 - - - 200-500 -
<12% Si, 90 - - - 200-500 -
< 12% Si, He nosepxenHbie TepmoobpaboTke 130 - - - 200-500 -
Meab 1 MeAHble cAnaBbl CsuHuoBbIe cnnasbl Pb > 1% 110 - - - 250-350 _
(BpoH3a, JlaTyHb) TNatyHb, 6poHsa 90 - - - 180-240 -
AntomyiHMBas 6poH3a 150 - - - 180-240 -
Meppb 1 anekTponuUTUyecKas mefb 60 - - - 180-240 -
HemeTannununckne matepuansi Msrkue nnactiku - - - 50-180 -
Teeppable NNacTuKn - - - 50-150 -
Teeppan pesnHa - - - 50-200 -
>KaponpouHble cnnasbi Ha ocHoBe Fe  OTOMUKEHble 200 - - 20-80 - 20-40
YNPOYHEHHbIe 280 - - 20-80 - 20-40
Ha ocHoBe Ni  OTOXKEHble 250 - - 20-80 - 20-40
Ha ocHoBe Co  nUTVBbIE 320 - - 20-80 - 20-40
OTOXKEHDbIE 350 - - 20-80 - 20-40
TuTaHOBbIE CNNaBbl, BbICOKONPOUHble HmcTbiit TUTaH 150-200 - - 40-100 40-120 30-80
Anbda - Bera - cnansbl, TepMoo6paboTaHHble 200-300 - - 40-100 40-120 30-80
3aKkaneHHble cTanmn 3aKanéHHan 1 HopMann3oBaHHas 300-400 - - - - -
3aKanéHHan 1 HopMannu3oBaHHas 400-500 - - - - -
BbICOKOMPOYHBIN YyryH nuThE 400 - - - - -
JINTbE NOBbILWEHHOI TBEPAOCTH 3aKanéHHasa 1 HopmanM3oBaHHasA 55 HRC - - - - _

ABNATCA Y C Uc

WX C y4eTOM NONpaBoK ANnA KaXA0ro KOHKPETHOro ciyyas.
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Recommanded cutting datas
WERKZEUGE

Short hole with indexable insert

. Cutting speed Vc [m/min]
ISO Material E - o o o
m £
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 300 180-240 200-270 200-270 - -
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 120170 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 - - - - -

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
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Données d’usinage recommandées

WERKZEUGE

Forets a plaquettes amovibles - Avance

K] Diamétre foret [mm]
ISO Matériaux § o o o
= 3 S 5 e =
z :: : = >
mI
Acier non allié et acier moulé ca. 0,15% C recuit 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C recuit 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C traité et trempé 250 180-250 200-280 180-250 - -
ca. 0,75% C recuit 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C traité et trempé 300 180-240 200-270 200-270 - -
Acier faiblement allié et recuit 180 200-280 220-300 200-280 - -
acier moulé traité et trempé 275 180-220 200-250 180-250 - -
traité et trempé 300 160-220 180-250 180-220 - -
traité et trempé 350 120-200 160-220 120-200 - -
Acier fortement allié, acier d’outillage recuit 200 140-220 200-275 140-220 - -
fortement allié et acier moulé trempé et revenu 325 120-160 130-180 120-160 - -
Acier inoxydable et ferritique / martensitique, recuit 200 180-250 200-280 180-250 - -
acier moulé martensitique, traité et trempé 300 100-150 120-170 100-150 - -
Acier inoxydable et austénitique et austénitique / 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150
acier moulé ferritique, trempé 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100
Fonte grise perlitique, ferritique 150-200 - 180-280 - - -
perlitique, martensitique 200-260 - 160-260 - - -
250-320 - 150-250 - - -
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 160 - 120-190 - - -
perlitique 250 - 100-180 - - -
Fonte malléable ferritique 130 - 140-210 - - -
perlitique 230 - 100-150 - - -
Alliages de fonderie d’aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 60 - - - 200-500 -
pouvant subir un durcissement, durci 100 - - - 200-500 -
Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 75 - - - 200-500 -
< 12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 90 - - - 200-500 -
< 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 130 - - - 200-500 -
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb > 1% 110 - - - 250-350 -
(laiton) Laiton, bronze 90 - - - 180-240 -
Bronze d’aluminium 150 - - - 180-240 -
Cuivre et cuivre électrolitique 60 - - - 180-240 -
Matériaux non ferreux Plastiques durs - - - 50-180 -
Matiéres plastiques renforcées par fibres de verre - - - 50-150 -
Caoutchouc dur/Ebonite - - - 50-200 -
Alliages réfractaires Fe-alloyed  recuit 200 - - 20-80 - 20-40
durci 280 - - 20-80 - 20-40
Ni- or recuit 250 - - 20-80 - 20-40
Co based  coulé 320 - - 20-80 - 20-40
durci 350 - - 20-80 - 20-40
Alliages de titane titane pur 150-200 - - 40-100 40-120 30-80
Alliages Alpha + Beta, traités 200-300 - - 40-100 40-120 30-80
Acier trempé trempé et revenu 300-400 - - - - -
trempé et revenu 400-500 - - - - -
Fonte en coquille coulé 400 - - - - -
Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC - - - - -

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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ISO - O6nacTu npmeHeHnA
ISO - Application area

WERKZEUGE . ’ . .
ISO - Domaine d’application
MpoyHocTb/ Mogaua/CkopocTb
C noKpbITHeM Bes nokpbiTua .
ISO . . MN3HococTolMKOCTb| pesaHus
Carbide coated Carbide uncoated . . L
. . Cutting material | Application

Nuances de carbure revétu Nuances de carbure non revétu

Matiere de coupe | Application

P

Cranb, CTanbHoe NUTbe, MaTepuanbi
o6pasyiowme CINBHYIO CTPYXKKY

Steel, cast steel,
long chipping malleable iron

WU3HococToiikocTb
Wear resistance / Résistance a I'usure
Mopaua
Feed rate / Avance
CKopoCTb pesaHus
Cutting speed / Vitesse de coupe

AP40
MNpouHocTb
Toughness / Ténacité

Acier, acier moulé, fonte malléable a
copeaux long

®
E g
o ~ 8
[¢) 3 g8 8 is
I ¢ 8 N 2 s g5 8 Fz
Hep cTanb, nnTbE, o I3) gs g2 o2 53
mapr. cTanu, neruy 30 24 ~ 1 3s 33 z3 ag
Cepblii YyryH, KOBKUIl YyryH, — < E Z8 g Ji £ S
KaponpouHble Cnnasbl. < 133 § g = é s_ g
[ oS
Stainless steel, cast steel, manganese 40 3 S5 & s
steel, free cutting steel N £
5 3
Acier inoxydable, acier moulé, acier au 50 £

manganese, acier de décolletage

K

o 2
= Z g
© ~ 8
. " < E 28 8 £
Cepblii YyryH, BbICOKONPOUHbIii YYFyH, a8 HE & I
L 4 = 2
KOBKMIA YyryH, CTa/b NOBbILIEHHOI TBEP- g £2 2 32
[AOCTN, UBETHbIE METaIbl, NNACTUK, Aepe- iy g gs ;f
BO. 22 § § 2s 83
v . : Es 2 o as
Grey cast iron, chilled hard cast iron, 2 R 8 g
short chipping malleable iron [S g E
) B = =
Fonte grise, fonte trempée moulage en § @
coquille, fonte malléable a copeaux
courts
N H
E g
o ~ 8
2 @ =
26 g8 s 82
AnIOMUHWIA 1 aniOMUHEBbIE CNNaBbl, LBET- § = k3] % = Ké
Hble MeTaJuibl U Ccnnasbl 5 § E E g % E ;
o 30 O © = 33
Aluminium and Al-alloys, =5 25 3 g5
non ferrous materials § S2 i3 Ss
o ES]
Aluminium et alliages d’aluminium, g 3
matériaux non ferreux H
S c g
= 5
& 2 g
< o ~ ° 8
2 =
[3) gs g8 2 22
KaponpouHble cnnagbl, TUTaH 1 = g 52 gz B’.g
TUTaHOBbIE CMNaBbl. =z z3 g= 8 2 £
” B o c 83 = o =
High temperature resistant alloys, =S 2 § 3 g8
Titanium alloys 2 S32 @ So
. > . . . £ g
Alliages réfractaires, alliages de titane 5 3
=
=
E g
© 3
Z a3 ] = o
. ge g i
= 2
g 3¢ | gz i
3akaneHHble ¢ o g o S
32 S Cl 53
MOBbILWEHHOA 2 Sa =4 83
=S ES 3 82
" 58
Hardened Ste 3 S35 & o
: 8 £
Acier trempé, E E
s
=
0O6nactb nep 0 / Main ication area / Principal domaine d’application 0O6nactb BTOp 0 / y application area / Domaine d’application secondaire
Cnnas / Grade / Nuances AR26C Cnnas / Grade / Nuances
Per i / Re ication area | ; i / Re ication area |
Domaine d’application recommandé Domaine d’application recommandé
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Mpumepbl npumeHeHnA
Application reference

WERKZEUGE

Données d’application

Mpwu Bpawaiowemca 1 HeBpallaLemMcs UHCTpyMmeHTe = CBeprieHne Herny6oKnx oTBepcTuin
For stationary and rotating applications -> Short hole drill with spiral flutes
Pour des applications en outils fixes ou tournants - Forets a plaquettes avec goujure hélicoidale

« CnupanbHble Kananbl / Spiral flutes / Goujure hélicoidale

« MuHumanbHoe oTknoHeHue npu ceepneHunn / Reduced deflection / Bonne rigidité
« OntumanbHasA 3Bakyauus ctpyxku / Optimum swarf evacuation / Bonne évacuation des copeaux
« Huskue cunbl pesanus / low axial cutting forces / Faibles efforts de coupe axiaux

Mpu cTabunbHON GpUKcaumy 3aroToBKMU 1 NPU CBEf [ T P ™ paiite
PEeXUMbl, yKasaHHbleHa cTp. 148 - 153

If stable clamping and straight workpiece surface is available, given feed rate can be
applied ( cutting datas refer to page 148 - 153 )

Dans des conditions d’usinage stables et lorsque la surface d’attaque du percage est
plane, il est possible d'utiliser les conditions d’avance maximum (voir conditions de coupe
148 - 153)

an cBepneHve BblnyKﬂOI?I NOBEPXHOCTN LieHTpaNbHaA nNaacTuHa A0/Ka HaunHaTb pe3aHue
nepsoii. 3To obecneunt
By entering convex surfaces the center indexable insert will cut first. Normally no difficul-
ties will come up when starting drilling.

Lorsque la surface d’attaque du percage est convexe, la plaquette positionnée au centre
travaille en premier, il n’y a pas de probléme au moment du percage.

CTapToBOE 3ac

.

Mpw cep. nop yrnom nnactunHa Tb P . Mbl p

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.

npwY 3TOM CHU31Tb Nogauy Ha 30 - 50% Ha HayanbHOM 3Tane 3acBepnBaHuUA.

Lorsque la surface d’attaque du percage est concave ou inclinée, la plaquette extérieure travaille en premier, il est recommandé de réduire I'avance de 30 & 50 %.

.

‘

MNpu ceep nepec A OTBEPCTUIA NOA, 6bITb Y 3

By entering crossholes feed rate should be reduced, through cross holes should be drilled
from both sides.

Al'entrée du foret dans un pergage transversal, il faut réduire I'avance. Pour des percages
transversaux interférents, percer si possible par retournement.

Mpu BbIXOAE CBEpNa MO H HoW p TV nopavy y Tb
Ha 30 - 50%

By break through into angled surfaces reduce feed rate with 30-50%.

Lorsque le trou débouche sur une surface pentée, réduire I'avance de 30 a 50 %.

155 info@arno-tools.ru 155
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- BapuaHTbl npumeHeHus
ARNO° Application reference

WERKZEUGE - . .
Données d’application

CBepJieHMe B CM/IOLIHOM MaTepuane CBepJieHMne B CMIOWHOM MaTepurane co CMELEHHbIM LIEHTPOM
Drilling into solid Drilling into solid off center
Percage dans le plein Percage excentré dans le plein

; §

g \
- = ; ke

2 v ]

HapyxHaa o6paboTka BHyTpeHHAA o6paboTKa
External turning Internal turning
Tournage extérieur Tournage intérieur

apmax = 0,2 X ANNHHY rpaHn nnacTuHbl (d) apmax = 0,2 X ANVIHHY rpaHun nnactuib (d)
apmax = 0,2 x |.c. indexable insert (d) apmax= 0,2 X Il.c. indexable insert (d)
apmax= 0,2 x cercle inscrit de la plaquette (d) apmax = 0,2 x cercle inscrit de la plaquette (d)

CHATUe packn

Facing Dasnenune COX / Coolant pressure / Pression d’arrosage
Dressage de face 6
@ 37,0 mm
@ 23,0 mm <@ 37,0 mm
& ‘ 5
H
I I = 4
c
kel
2
I
o
£33 L---- Y A/ (S (S
ca1/4D 8
IS
2 L
v
s
3 2
apmax=0,3 mm npu AnNHHE rpaHu nnacTuHbl (d) E
0,3 mm with I.c. indexable insert (d) =
0,3 mm a cercle inscrit de la plaquette (d)
d=55mm,d=6 mm,d=8mm
1
apmax= 0,6 mm Npu ANNHHE rpaHu NnacTuHbl (d) / /
0,6 mm with I.c. indexable insert (d)
0,6 mm a cercle inscrit de la plaquette(d))
d=10mm,d =12 mm

20 40 60 80

Pacxop (nutp/mun.) / Litre per minute / Litre par minute

PaZMepbl YKa3aHbl B MM
Dimensions in mm H
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www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

BapunaHTbl npmeHeHnA
Application reference
Données d’application

ARNO*®
WERKZEUGE

CBepneHme KOPOTKUX OTBepCTMﬁ CMEHHDbIMUN NNACTHAMWU  MakcumanbHblii ANAMETP X,, CO CMeLeHNeM LieHTpa

Short hole drill with indexable inserts

Forets a plaquettes amovibles

Maximum diameter range X, when drilling off center.

Plage de réglage maximum xmax pour pergage excentré.

,El,mameTp WHCTPYMEeHTa ﬂmameTp CMEHHDbIX MN1aCTUH I'IonyqaeMbu?l AnameTp

Tool diameter Diameter - indexable insert Xmax Hole-diameter achieveable

Diamétre nominal de l'outil Diamétre de plaquette Diameétre de percage final

[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
85 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

MaKcumanbHbIN ANaMeTp OTBEPCTUA Xmax
nony4yeHHOro 3Tum CBepsiomM paBeH:
Dmax = D + 2 xmax.

BHumaHwue:

Mpwn cBEepneHnn co cMeLeHHbIM LIeHTPOM
paananbHasa cocTaBasAIoWan CUbl pesaHunsa
HUYeM He ypaBHOBeLUEeHa - HU3Kas cTabunb-
HOCTb.

MaKcMManbHas nogava ans Xmax :

oT ~ 0,05 go 0,08 mm.

Avec le réglage maximal xmax, on obtient
un diamétre de pergcage Dmax = D + 2 Xmax.

Attention : Pour un pergage excentré, les
forces radiales ne sont plus équilibrées —
instabilité

Avance maximale pour xmax:

f ~ 0,05 bis 0,08 mm.

HanpaBneHwe nogaun
Direction for feed rate
Direction de I'avance

Il massimo valore di disassamento Xmax
permette di ottenere un diametro foro
Dmax = D + 2 Xmax.

Attenzione:

Quando si fora fuori centro le risultanti delle
forze di taglio non risultano bilanciate. Le
condizioni di lavoro sono meno stabili.
Avance massimo per Xmax :

f ~ 0,05 fino a 0,08 mm.

D max

PaZMepbl YKa3aHbl B MM
Dimensions in mm
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3ameTKu
®
AR N O Notes
WERKZEUGE Note
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Mporpamma nop6opa
ARNO* Program overview
WERKZEUGE Vue d’ensemble

SHARK-CUT®

MuVHK-TBEpAOCMIABHbIE
MOHOJINTHbIE pe3Libl
Mini-solid carbide tooling
Outil carbure monobloc mini

DepxaBku / Holder / Porte-outil
Standard

DepxaBku / Holder / Porte-outil

Rebore —\ ‘

Bcrynnenwue / Introduction / Présentation de 'outil

Cucrema o6o3HaueHuin / Designation system / Désignation de 'outil

BapuaHTbl gapxaBok / Tool shank options / Choix de I'outil

Pesuepepxatenn / Drill holders / Corps de I'outil

CmeHHble nnactuHbl / Inserts / Plaquettes

Wudopmauns / Information / Informations techniques
FeomeTtpuun nnactud / Geometries | Géométries
OnucaHue cnnaBoB / Grades / Nuances
Pexxumbl pesanua / Cutting data / Valeurs indicatives de coupe
BapuaHTbl npumeHenus / Application information / Données d’applications
KomnnekTbl 3anacHbIx Yacten / Spare parts / Pieces de rechanges

160 - 161
162
163
164 - 169
170 - 171
172 - 192
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OnucaHme cMcTembi
ARNO* System introduction SHARK-CUT®
WERKZEUGE

Présentation du systéme

Bo3MoXHOCTb cBepnieHNA u ToKkapHol 06paboTkn ogHUM nHcTpymeHTom! Turning and
boring with only 1 tool! Chariotage et percage avec un seul outil!

SHARK-CUT® Mini

3acBepnuBaHue (oTBepcTUE C
NAOCKNM AHOM)

Drilling with flat bottom face
Percage dans le plein a fond plat

TopueBas o6paboTka
Facing operations
Dressage de face

0O6paboTKa BHyTpeHHero npoduns
Turning of internal profiles
Chariotage de profils intérieurs

O6paboTKa HapyxHoro npoduns
Turning of external profiles
Chariotage de profils extérieurs

SHARK-CUT® Standard

e NJIOCKNM AHOM)
Drilling with flat bottom face

@ 3acBepnuBaHue (oTBepcTUNE C
Percage dans le plein & fond plat

1,5xD

TopueBas o6paboTka
Facing operations
Dressage de face

L

2,25xD

O6paboTKa BHyTpeHHero npounsa
Turning of internal profiles
Chariotage de profils intérieurs

3xD

0O6paboTKa HapyXHoro npodpuns
Turning of external profiles
Chariotage de profils extérieurs

2 nnactuHbl / 2 flute / 2 dents =0 12 mm

SHARK-CUT" Rebore 3 nnactunbl / 3 flute / 3 dents =0 24 mm

PaccBepnuBaHue oTBepcTuii C
NJOCKAM AHOM
Facing operations

Dressage de face
2 NnacTuHbI

2 flute

2 dents TopueBas o6pa6oTka

Turning of internal profiles
Chariotage de profils intérieurs

)
[
)

2,25 x D,
3 MNacTUHbI O6paboTKa BHyTpeHHero npounsa
3 flut Turning of external profiles
5 d“ et Chariotage de profils extérieurs
ents
160 info@arno-tools.ru 160
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On|/|ca|-||/|e CNCcTeMbl
ARNO® System introduction SHARK-CUT®
WERKZEUGE

Présentation du systéme

Ocob6eHHocTn cuctembl SHARK-CUT® / Advantages of the Shark-Cut system /
Avantage du systeme Shark-cut

>> MNo3BonAeT nonyyaTb OTBEPCTUA C MIOCKUM AHOM
Produces a flat bottom hole
Trou a fond plat

>> TpebyeT MUHMMYM NO3MLINIA NHCTPYMEHTa Ha o6opyaoBaHUM
Problem solver for insufficient machine tool posts
Gain de place par ses utilisations multiples

>> MeHblue TpeboBaHMI1 NO NporpamHoMy o6ecneyeHnio
Less programming
Moins d’effort de programmation

>> CHMXeHHOe Bpema HaCTPONKN MHCTPYMEHTA
Shorter set-up times. Reduced pre-setting times
Temps de préparation plus court

>> TpebyeTcA MeHbLUe NO3NLNIA MHCTPYMEHTA Ha CKNage
Reduced stock-keeping costs for tools and indexable inserts
Entreposage des outils et des plaquettes réduit

>> CHMKeHMe 3aTpaT Ha 3aKynKy AepKaBoK
Lower tool purchasing costs
Co0t réduit de I'outil

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
1 61 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 61
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Cuctema 0603HaueHNe
Designation system SHARK-CUT®

Présentation du systéme

WERKZEUGE

SHARK-CUT® Mini

E3 N

R/L ALU

SHARK-CUT® AnameTp Mpasbiii/nesblii Makc. rny6uHa CnupanbHbI KaHan FeomeTpusa Cnnas
Diameter Right/Left Max.Depth Spiral Flute Geometry Grade
Diamétre droite/gauche long. Utile Goujure hélicoidale Géomeétrie Nuance

SHARK-CUT® Standard

sc f o J A g :

SHARK-CUT® Onametp Mpasbiii/nesbiit Makc. rny6uHa CnupanbHbIn KaHan Pa3mep nnactuH
Diameter Right/Left Max.Depth Spiral Flute Insert size
Diamétre droite/gauche long. Utile Goujure hélicoidale Larg. De
plaquette

SHARK-CUT® Rebore

Es B

SHARK-CUT® AvameTtp oTBepcTNA MpaBocTopoHune KonuuectBo nna-  Makc. rny6uHa Mpamoii KaHan  Pa3mep nnacTuH
Rebore Diameter Min.hole Right hand CTUH Max.Depth Straight Flute Insert Size
Diametre J mini cutting Ne of flutes long. Utile Goujure. droite  Larg.de plaquettes

Coupe a droite  Nb de dents

SHARK-CUT® MNnactunbl / Inserts / Plaquettes

LPET 080304FN [

Mapkuposka no ISO FeomeTpua Cnnas
ISO code Geometry Grade
Réf. de plaquette norme ISO Géométrie Nuance

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm H
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BapunaHTbI filepKaBoK
ARNO® Tool options SHARK-CUT®
WERKZEUGE Choix de Ioutil

SHARK-CUT® Mini - Munn

225xD ©4,0-8,0mm 164
4xD @ 4,0 -8,0 mm
SHARK-CUT® Standard - CtaHgapTHas cepus
165 - 167

1,5xD 9 8,0 - 32,0 mm

225xD ©8,0-32,0 mm
@ 8,0 - 32,0 mm Densimet

3xD
SHARK-CUT® Rebore - PaccBepnuBaHue
2 nnactuHbl / 2 flute / 2 dents
2 nnactuubl / 2 flute / 2 dents 168
225xD ©12,0-50,0 mm
SHARK-CUT® Rebore - PacceepnuBaHue
3 nnactuHbl / 3 flute / 3 dents
3 nnactunbl / 3 flute / 3 dents 169
225xD ©24,0-50,0 mm
SHARK-CUT® CmeHHble nnactuHbl / Indexable inserts | Plaquettes
LPET 170 - 171
LPNT
Dimersions info@arno-tools.ru 163
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ARNO® SHARK-CUT® Mini - MuHu
WERKZEUGE

MoHonuTHbIe TBepAOCNNaBHbIe pe3Lbl C BHYTpeHHUM nogsogom COMX 225xD @4-8mm
Solid carbide cutter with internal cooling supply
Ouitil carbure monobloc avec arrosage interne 4xD 04-8mMmm
()
) Rl =)
8 TS Q
N/

< 1
n npaBocTop nc
Right-hand execution shown
. Outil représenté a droite
Pesubl / Holder / Porte-outil
0O603HayeHne Cnnasbl / Grades / Nnuance
Designation Q D Q D1 |1 |2 f r cnoKphnr:gnZ coated / 6e3 noxzz;m_:ecgzcoared/
Désignation g 8 o o
9 £ T 3
< < < <
SC 04 R/L -009SP 4 6 35 9,00 2,0 0,2 ()
SC 04 R/L -009SP-ALU 4 6 35 9,00 2,0 0,2 [}
SC 04 R/L -016SP 4 6 41 16,00 2,0 0,2 ()
SC 04 R/L -016SP-ALU 4 6 41 16,00 2,0 0,2 [}
SC 05 R/L -011SP 5) 6 37 11,25 2,5 0,2 ()
SC 05 R/L -011SP-ALU 5 6 37 11,25 2,5 0,2 [}
SC 05 R/L -020SP 5 6 45 20,00 2,5 0,2 ()
SC 05 R/L -020SP-ALU 5 6 45 20,00 2,5 0,2 [}
SC 06 R/L -013SP 6 8 38 13,50 3,0 0,2 [}
SC 06 R/L -013SP-ALU 6 8 38 13,50 3,0 0,2 [}
SC 06 R/L -024SP 6 8 49 24,00 3,0 0,2 [}
SC 06 R/L -024SP-ALU 6 8 49 24,00 3,0 0,2 [}
SC 07 R/L -015SP 7 8 42 15,75 3,5 0,2 [ )
SC 07 R/L -015SP-ALU 7 8 42 15,75 3,5 0,2 [}
SC 07 R/L -028SP 7 8 53 28,00 3,5 0,2 [}
SC 07 R/L -028SP-ALU 7 8 53 28,00 3,5 0,2 [}
SC 08 R/L -018SP 8 8 45 18,00 4,0 0,2 o
SC 08 R/L -018SP-ALU 8 8 45 18,00 4,0 0,2 [ J
SC 08 R/L -032SP 8 8 57 32,00 4,0 0,2 [}
SC 08 R/L -032SP-ALU 8 8 57 32,00 4,0 0,2 )
ApanTtep
Holder
Adaptateur
|
I BN .
ol o ! [a)
1S N7 1S
S 1
ENEN
s
1
Depxatenn / Holder / Porte-outil
0O603HaueHune BuHTt
Designation gD, gD, 9 D, B I, I5 Clamping screw
Désignation vis de serrage
SC AD20-06 6 20 25 65 14 18 7897990
SC AD20-08 8 20 25 65 14 18 7897990
PE'ZMEPK?I yKa'ZaHbl B MM
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ARNO°® SHARK-CUT® Standard - CraHgapTHbie
WERKZEUGE

CeepneHue oTBepcTuin paamepamu po / Drilling depth up to / Profondeur de percage jusqu’a

1,5xD 08-32mm

1o |

/@ | }

|
S
[N 77

@D,

/
\ / | |

- { _n npasoc e
—— — Right-hand execution shown
Outil représenté a droite
OepxaBku / Holder / Porte-outil
0O603HaueHne MnactuHbl
Designation oD 9 D, 9D, 14 I, f Inserts
Désignation Plaquettes
SCO08R/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 0708....
SC16R/L-0024G-08 16 20 = 125 24,0 8,0 LPET / LPNT 0808....
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....
*paBOCTOPOHHASA AepxaBKa - NPaBOCTOPOHHAA NiacThHa NHOOPMALINA:
Heso(ropouunﬂ AepXaBKa - NeBOCTOPOHHAA NiacTuHa ,[lep)KaBKa KOMMJIEKTYEeTCA BUHTaMUN N Ha60p0M
3anacHbIX BUHTOB, HO NOCTaBnAeTCcA 6e3 knoya.
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert INFORMATION:
Left-hand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.
* Outil & droite- plaquette a droite NOTE:
Porte-outil & gauche —plaquette & gauche Les outils sont fournis avec les vis de serrage et les
vis de rechange mais sans la clé
MpumeuaHne: KomnnekTbl 3anacHbix yactem Ha cTp. 191.
Remark: Spare parts and accessories see page 191.
Note: Piéces de rechange et accessoires voir page 191
ZB'ZMEpk?I yKakzaHbl B MM
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ARNO°® SHARK-CUT® Standard - CranaapTHas cepus
WERKZEUGE

CepneHue otBepctuin pasmepamu go / Drilling depth up to / Profondeur de percage jusqu’a

225xD ©@8-32mm

)

I—% .

0
IS

.
—t=
\%

I

i)

Q=
\\L |

OepxaBku / Holder / Porte-outil

AN
(A —\\ J—

it npasoc e
Right-hand execution shown
Outil représenté a droite

O603HaueHMne MnacTuHbl
Designation oD 9 D, oD, 14 I, I3 f Inserts
Désignation Plaguettes
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 0708....
SC16R/L-0036SP-08 16 20 25 94,0 36,0 50 8,0 LPET / LPNT 0808....
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....
*PaBOCTOPOHHAA AeprKaBKa - NPABOCTOPOHHAA NAACTUHA WHOOPMALIUA:
JleBOCTOPOHHAA AepXaBKa - IeBOCTOPOHHAA NnacTnHa JNepxaBKa KOMNIeKTyeTcA BUHTaMU 1N HBGOPOM
3anacHbIX BUHTOB, HO NocTaBnseTca 6e3 Knova.
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert INFORMATION:
Left-hand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.
* Outil a droite- plaquette a droite NOTE:
Porte-outil a gauche —plaquette a gauche Les outils sont fournis avec les vis de serrage et les
vis de rechange mais sans la clé
MpumeuaHne: KomnnekTbl 3anacHbix yactem Ha cTp. 191.
Remark: Spare parts and accessories see page 191.
Note: Piéces de rechange et accessoires voir page 191
Dimencione :
1 66 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 66
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ARNO® SHARK-CUT® Standard - CraHaapTHasA cepus Densimet
WERKZEUGE TBEPOOCIUTABHbIE

CsepneHue otBepctuin pasmepamu go / Drilling depth up to / Profondeur de percage jusqu’a

3xD ©@8-32mm

7077 AnAR
1 ° A wTneve® 2‘2“\(\: d!
Sy \ 7 S vibratoc o K10
‘ / g
Y AN
)
—gt 2 —
1
o 1 n npasoc e
Right-hand execution shown
Outil représenté a droite
OepxaBku / Holder / Porte-outil
O603HaueHMne MnacTuHbl
Designation oD 9 D, 9D, 14 I, f Inserts
Désignation Plaquettes
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 0708....
SC16R/L-0048SP-08 16 20 - 110,0 48,0 8,0 LPET / LPNT 08083....
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-0075SP-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....
*PaBOCTOPOHHAA AeprKaBKa - NPABOCTOPOHHAA NAACTNHa WHOOPMALIUA:
JleBOCTOPOHHSAA flepXKaBKa - IeBOCTOPOHHAA MIacTHa [lep>kaBKa KOMMJIEKTYeTcA BUHTaM 1 Ha6opom

3anacHbIX BUHTOB, HO NocTaBnAeTca 6e3 Kniova.

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert INFORMATION:
Left-hand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

* Outil a droite- plaquette a droite NOTE:
Porte-outil a gauche —plaquette a gauche Les outils sont fournis avec les vis de serrage et les
vis de rechange mais sans la clé

MpumeuaHne: KomnnekTbl 3anacHbix yactem Ha cTp. 191.
Remark: Spare parts and accessories see page 191.
Note: Piéces de rechange et accessoires voir page 191

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 67 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 67
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2 NNAaCTUHDLI
ARNO® SHARK-CUT® Rebore - Pacceepnusanue 2 flute
WERKZEUGE 2 dents

CeepneHue otBepcTui rny6uHoi / Drilling depth up to / Profondeur de percage jusqu’a

225xD Q12-50rnm

1

JN

O

e

1

@l N 7

N
/\

g02
@03

@

T npasoc nc
Right-hand execution shown
Outil représenté a droite

OepxaBku / Holder / Porte-outil

0O603HauyeHne MnacTuHbl
De’sgnat/_on OD ODimn ©@D2 ODs i P} Is f z Inserts

Désignation Plaquettes

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 0708....
SCR 2107 R02-0047G07 21 7 25 32 116 47 60 8 2 LPET / LPNT 0708....
SCR 2208 R02-0050G07 22 8 25 32 118 50 62 9 2 LPET / LPNT 0708....
SCR 2309 R02-0052G07 23 9 25 32 120 52 64 10 2 LPET / LPNT 0708....
SCR 2408 R02-0054G08 24 8 25 32 122 54 66 9 2 LPET / LPNT 08083....
SCR 2509 R02-0056G08 25 9 32 40 130 56 70 10 2 LPET / LPNT 0808....
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 11 2 LPET / LPNT 09T3....
SCR 2909 R02-0065G10 29 9 32 40 144 65 84 10 2 LPET / LPNT 10T3....
SCR 3010 R02-0068G10 30 10 32 40 146 68 86 11 2 LPET / LPNT 10T3....
SCR 3111 R02-0070G10 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 R02-0079G13 35 10 40 50 166 79 96 10 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 3611 R02-0081G13 36 11 40 50 168 81 98 11 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 3712 R02-0083G13 37 12 40 50 170 83 100 12 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 3813 R02-0086G13 38 13 40 50 173 86 103 13 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 3914 R02-0088G13 39 14 40 50 175 88 105 14 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 4015 R02-0090G13 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 R02-0095G13 42 17 40 50 182 95 112 17 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 4318 R02-0097G13 43 18 40 50 185 97 115 18 2 LPET / LPNT 1304....
SCR 4419 R02-0099G13 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 R02-0110G17 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....

*NpaBOCTOPOHHAA AepXKaBKa - NPaBOCTOPOHHME NNACTUHbI NHOOPMALUA: [lepxaBKi KOMMNEKTYIOTCA BUHTaMU 1 Habopom 3anacHbix
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert BUIHTOB, HO NOCTaBNAOTCA 6e3 Knioya

* Outil & droite- plaquette a droite . . . .
INFORMATION: Holder will be supplied with clamping screws

and spare screws, however without key.

NOTE: Les outils sont fournis avec les vis de serrage et les
vis de rechange mais sans la clé

MpumeyaHue: 3anacHble yacTy Ha cTp. 191./ Remark: Spare parts and accessories see page 191./
Note: Pieces de rechange et accessoires voir page 191

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 68 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 68
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ARNO*®
WERKZEUGE

SHARK-CUT® Rebore - PaccBepnuBaHue

3 N1IaCTUHDbI
3 flute
3 dents

CeepneHue oTBepcTuin pasmepom / Drilling depth up to / Profondeur de percage jusqu’a

225xD ©@24-

“—

OepxaBku / Holder / Porte-outil

@02
@03

it npasoc e
Right-hand execution shown
Outil représenté a droite

O603HayeHne MnacTuHbl
De’sgnat/_on OD ODimn OD2 9 Ds I l2 I f z Inserts
Désignation Plaquettes
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 0708....
SCR 2713 R03-0061G07 27 13 32 40 137 61 77 14 3 LPET / LPNT 0708....
SCR 2814 R03-0063G07 28 14 32 40 140 63 80 15 8 LPET / LPNT 0708....
SCR 2913 R03-0065G08 29 13 32 40 144 65 84 14 3 LPET / LPNT 0808....
SCR 3014 R03-0068G08 30 14 32 40 146 68 86 15 8 LPET / LPNT 0808....
SCR 3115 R03-0070G08 31 15 32 40 149 70 89 16 3 LPET / LPNT 08083....
SCR 3216 R03-0072G08 32 16 32 40 151 72 91 17 8 LPET / LPNT 08083....
SCR 3317 R03-0074G08 33 17 32 40 154 74 94 18 3 LPET / LPNT 08083....
SCR 3418 R03-0077G08 34 18 32 40 156 77 96 19 8 LPET / LPNT 0808....
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 8 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 R03-0092G10 41 21 40 50 179 92 109 22 3 LPET / LPNT 10T3....
SCR 4222 R03-0095G10 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 R03-0099G10 44 24 40 50 187 99 117 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 R03-0106G10 47 27 40 50 195 106 125 28 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4823 R03-0108G13 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....
MNHOOPMALMA:
J:lepmasm KOMMJIEKTYITCA BUHTaAMU 1N Ha60pOM 3anacHbIX BUHTOB,
HO nocTaBnAlTcA 6e3 Knoua
INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.
NOTE:
Les outils sont fournis avec les vis de serrage et les
vis de rechange mais sans la clé
MpumevaHue: Habopbl 3anacHbIX YacTen Ha cTpaHuue 192.
Remark: Spare parts and accessories see page 192.
Note: Piéces de rechange et accessoires voir page 192
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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CMeHHbIe MJ1IaCTUHbI
®
ARNO Indexable inserts
WERKZEUGE Plaquettes

LPET

11°

CmeHHble nnacTuHbl / Indexable inserts / Plaquettes

Cnnasbl / Grades / Nuances
0603HaquV|e € nokpbiTHem / coated / 6e3 nokpbiTus / fmcaated/
Designation Iy de s r d, o 9 revetug o o 'eve:
Désignation g § 2 d T 5
< < < < < <
LPET 050204FN-ALU 5,0 5,8 2,10 0,4 225 [ [ 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 04 2,80 [ [ J
LPET 080304FN-ALU 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ [ 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
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 [ [
N
W

LPET 040102FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [ [ J
LPET 040102FR-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [ [ J
LPET 040104FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 04 2,10 [ [ J
LPET 040104FR-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [ [ J
LPET 050202FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,2 225 [ J [ J
LPET 050204FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,4 225 [ [ J
LPET 060202FN-AWI 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 [ [ J
LPET 060204FN-AWI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ [ J
LPET 070304FN-AWI 7,0 7,6 3,18 04 2,80 [ [ J
LPET 080304FN-AWI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ [ 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
LPET 10T308FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 [ [ J
LPET 130304FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ [ J
LPET 130308FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 ([ ] [ J
LPET 170508FN-AWI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ [ J
LPET 060204EN-WI 6,0 6,5 2,38 04 250 [ J [ J
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
LPET 170508EN-WI 16,0 175 5,56 0,8 5,30 [ J [ J

* [paBOCTOPOHHAA AeprKaBKa - NPaBOCTOPOHHAA MNacTHa “Pa3mep «d» yKa3aH npu BbICOTE «S» .

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert “Dimension“d“ measured to heigth ,s".

* Outil & droite- plaquette a droite *la cte «d» correspond a la cote «s».

PBZMEphI YyKasaHbl B MM
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CMeHHbIe MJ1IaCTUHbI
®
ARNO Indexable inserts
WERKZEUGE Plaquettes

LPNT

11°

CmeHHble nnactuHbl / Indexable inserts / Plaquettes

Cnnaebl / Grades / Nnuance
0603HauyeHne € nokpbiTHem / coated / 63 NoKpbITUA / Emcoated/
Designation 1, de s r d, 9w o ronrevels
Désignation 2 § 2 83 & 2 g
= ¥ 4 J = o X o
< < < « < < < <

LPNT 040102ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 ® 0 o [ J
LPNT 040104ER/EL * 4,0 4,5 1,80 04 210 o o e 0 o [ J
LPNT 050202EN 5,0 5,8 2,10 02 225 e o o [
LPNT 050204EN 5,0 5,8 2,10 0,4 225 e O e 0 o [ J
LPNT 060202EN 6,0 6,5 2,38 0,2 250 e 0 o [ J
LPNT 060204EN 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 e O ® & o [}
LPNT 070304EN 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 e o ® 0 o [ J
LPNT 080304EN 8,0 8,5 3,18 04 3,40 o o e 0 o [ J
LPNT 09T304EN 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 e o o & o [
LPNT 10T304EN 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 e O ® 0 o [ J
LPNT 10T308EN 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 ® 0 o [ )
LPNT 130404EN 125 135 4,76 0,4 5,30 e O ® & o [}
LPNT 130408EN 12,5 135 4,76 0,8 5,30 e o o ®
LPNT 170508EN 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 o o e 0 o [ J

*NpaBOCTOPOHHAA iepXKaBKa - NPaBOCTOPOHHAA NlacTuHa “Pa3mep «d» yKa3aH Npu BbICOTE «S» .

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert *Dimension“d“ measured to heigth ,s".

* Outil & droite- plaquette a droite “la cote «d» correspond & la cote «s».

Dimencione :
1 71 Toutes les dimensions en mm InfO@arno-tools.ru 1 71
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FeomeTpun CMEHHbIX MAACTUH
ARNO°® Geometry SHARK-CUT®
WERKZEUGE

Géométrie

Feometpusa / Geometry | Géométrie -ALU

>2  *lUnudosaHHas 1 NoNMpOBaHHaA NNACTHHA C YMEeHbLUEHbIMU CUAaMN pe3aHuna n
ONTMMaNbHbIMUN peXNMamMM.
® BbicoKono3unTnBHaa reomeTpuma CTpy>KKosioma.
* CneunanbHo pa3paboTaHHasA reomeTpua AnsA o6paboTKM LBETHbIX METAINIOB U

HemMeTannos.

> 2> *Ground and polished insert surface for minimum friction and optimum cutting
performance.
* Highpositive geometry.
* Special geometry for machining aluminium, none-ferrous materials and synthetics.

> 2> *Géométrie wiper

* Débit d'alimentation accrue pour une meilleure fragmentation des copeaux,
temps machine réduits et meilleure productivité.

Feometpusa / Geometry | Géométrie -EN / -ER / -EL

> 2> *CranpapTHas reomeTpus ansa 06paboTKI CTaneil, Hep>KaBelowWmX cTaneii u yyry-

HOB.
> > *Standard geometry for machining steel, stainless steel and cast iron.

> > =Géométrie standard pour l'usinage de I'acier, de I'acier inoxydable et des fontes.

Feometpusa / Geometry | GEométrie -WI / -AWI

22> *Bbicovaiilliee KayecTBO MOBEPXHOCTM.
* FeomeTtpua Wiper
* MoBbilEHHbIE CKOPOCTY NOAauM AJIA NYULIEro CTPYKKOYAaNeH s, yMeHbLLIeHe

BpeMeHU 06paboTKM 1 yBeNIMYeHHas NPON3BOANTENbHOCTb.

> 2> *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> =Trés bonne finition de I'état de surface avec la géométrie Wiper.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
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MapKnpoBKa CriaBoB SHARK-CUT®

WERKZEUGE

AK 2015 ->> MepBbiit BbIGOP A1 06pabOTKM YyryHa.

AM 35C ->> MepBbIil BbIGOP AnsA 06paboTKy cTanein

AM 5035 - >» MepBbii BbIGOP ANsA 06paboTKN HepKaBeoLWX CTalei.

CnnaBbl C NOKpbITUEM

AM5035
(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC — P40, HC — M35

PVD - mHorocnowHoe nokpbitue + TiAIN.

CnnaB anA o6paboTKku Hep)KaBeloLWUX cTanen, Tak XXe MOXXeT NPUMEeHATbLCA Npu o6paboTke cTanen HU3KOW U
cpenHein TBepAOCTM, TaK XXe xopoll AnA 06paboTku )XaponpoyHbix cTanen. Xopowue pe3ynbraTbl NPU HU3KUX
M CpefHUX CKOPOCTAX pe3aHuA.

HC - P15, HC - K15 - CVD

CVD - mHorocnoiiHoe nokpbiTue + TiCN + TiCN + TiCNB + Al203

CnnaB NpUMeHsAETCA B OCHOBHOM Aisl 06paboTKe uyryHoB. Bo3amMoxHo npumeHeHne npu o6paboTke ctaneii. Cnnas obecne-
unBaeT HeO6XOANMYI0 MPOYHOCTb U TEMIOCTONKOCTb.

HC — P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

PVD - mHorocnoiiHoe nokpbitue + AITiN.

BbICOKOM3HOCOCTONKOE NOKpbITUE AN 06paboTKM cTanen, YyryHoB 1 HemeTannoB. CouyeTaHne BbICOKOI TBEPAOCTY CnnaBa
C MOKpbITeM ob6ecneynBaeT BbICOKYIO MU3HOCOCTONKOCTb. PaboTaeT Ha BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHus.

HC — P35, HC — M30
CVD - mHorocnoriHoe nokpbitue + TiC + TiCN + TiN
TBepABI cnnaB ¢ BbICOKOWN NPOYHOCTbIO AN 06paboTKu cTaneil npy CpefHNX CKOPOCTAX pe3aHus.

HC — P25, HC — K20
CVD - mHorocnoiiHoe nokpbitue + TiN + TiCN + Al203
Teeppblii cnnaB ¢ BbICOKOW N3HOCOCTOMKOCTbIO AN1A 06paboTKM UyryHa u ctanei.

CnnaBbl 6e3 NnoKpbITUA

AK10

AP40

HW — K10, HW — N10, HW - S10
Cnnae anAa 06paboTKM LBETHbIX METaN/oB, alloMUHUEBbIX CMIABOB, HEMETA/IOB U NNACTMKOB. TaK e npumeHsaeTca ans
06paboTKM Yyrya 1 )Kaponpoubix crnaBos. [IpMMeHAeTcs NonMpoBaHHas reoMeTpus NIacTuH.

HW — P40, HW — M35
CrneymanbHblii cnnae Ans 06paboTKuy cTanei ¢ HU3KUMU CKOPOCTAMM A0 80 M/MUH NP HECTaBWIIbHBIX YCIOBUAX 06paboTKN.
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Grade Description SHARK-CUT®

WERKZEUGE

AK 2015 - >> First choice for machining cast materials.

AM 35C - >> First choice for machining steel.

AM 5035 - >> 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 + Alz03

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-multilayer 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 — S10

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.

PDazmepk?l yKa'ZaHbl B MM
imensions in mm .
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U . Description des nuances SHARK-CUT®

AK 2015 - >> 1 choix pour l'usinage des fontes

AM 35C ->> 1= choix pour 'usinage des aciers

AM 5035 - >> 1= choix pour l'usinage des aciers inoxydables

Carbure revétu

AM5035
(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC — P40, HC — M35

Revétement multicouche PVD, Substrat + TiAIN.

Nuance carbure pour l'usinage des aciers inoxydables ; également adaptée aux aciers ayant une résistance faible a
moyenne ainsi qu’aux alliages réfractaires. Stabilité de I'aréte de coupe optimale. Tres bons résultats méme pour des
vitesses de coupe faibles a moyennes..

HC - P15, HC - K15 - CVD

Revétement multicouche CVD, Substrat + TICN + TiCN + TiCNB + Al203

Nuance principalement adaptée pour l'usinage de toutes sortes de fontes mais convient également pour l'usinage des
aciers. Le nouveau substrat assure une bonne ténacité ainsi qu’une résistance accrue a la chaleur.

HC — P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

Revétement multicouche PVD, Substrat + AITiN.

Nuance extrémement résistante a l'usure pour l‘'usinage des aciers, de la fonte grise et des métaux non ferreux. Cette
nuance se caractérise par une dureté de revément élevée et une résistance a l‘usure vraiment importante. Particulierement
adaptée a des vitesses de coupe élevées.

HC — P35, HC — M30
Revétement multicouche CVD, Substrat + TiC + TiCN + TiN.
Nuance a ténacité élevée pour l'usinage de 'acier a des vitesses de coupe moyennes.

HC — P25, HC — K20
Revétement multicouche CVD, Substrat + TiN + TiCN + Al203.
Nuance trés résistante a l'usure, bonne ténacité pour 'usinage des fontes et des aciers.

Carbure non revétu

AK10

AP40

HW - K10, HW — N10, HW - S10

Nuance de carbure pour 'usinage de I'aluminium, des alliages d’aluminium, métaux non-ferreux et matiéres plastiques.
Nuance également adaptée a l'usinage des fontes et alliages réfractaires. Plaquette rectifiée en périphérie et coupe
polie.

HW — P40, HW — M35
Nuance spéciale pour l'usinage de l'acier a des vitesses de coupe inférieures & 80m/minou dans des conditions de
travail défavorables (instabilité)
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PekomeHgyemble pexumbl o6pabotku SHARK-CUT®

WERKZEUGE
Ckopoctb Ve [m/min]
ISO Martepuan o B |
9] S = (=] b b4
Ss |2 |8|2|8 |8 |8 |2 |¢8
F|= (2|2 |2 |2 |88 &
c E
HenernpoBaHHble n nuTbeBble CTanu ca. 0,15% OTox>KeHble 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% OTox»eHble 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% OTOXKeHble 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
HuskonermpoBaHHble OTOXKeHble 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
N NNTbeBble CTanun 3aKaneHble 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
3aKaneHble 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
BbicoKonerupoBaHHble CTanu, BbICOKonerun OTOXXKEHble 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
POBHHbIE MHCTPYMEHTaJIbHbIe N INTbeBble | 3aKaneHble 1100 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Hepxagelowme ctann beppunTHbIe, MapTEHCUTHbIE, OTOXXeHble | 670 50-200 - 160-280 | 50-200 | 100-180 - - -
" NUTbeBble CTanmn MapTEHCUTHbIE, 3aKaNeHHble 1000 50-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
HepxaBeiowwme n nutbesble ayCTeHWUTHble 1 aycTeHuTHodeppuTHble, | 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
M cranu 3aKaneHHble 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - - 40-90
JNutbeBon uyryH NepANTHbIN, GepPUTHBIN 500-700 - 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
MepIUTHbIN, MaPTEHCUTHDIN 700-850 - 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100( - 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
CheponpanbHbiii uyryH beppuTHbI 550 - 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
NepanTHbIN 800 - 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
KoBkuii uyryH deppuTHbIi 450 - 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
NepAnUTHbLIN 750 - 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
AnOMUHMEBbIE CMNaBbl HeynpOUHeHHble 200 - - | 8001300 - - - 100-500 -
YNpOUHEHHblE 350 - - 400-900 - - - 100-300 -
JlutbeBble anoMMHMEBbBIE CMNIaBbl < 12% Si, 3aKkaneHble 250 - - 250-800 - - - 100-500 -
<12% Si, yNpoYHeHHble, 3aKaneHHble 300 - - 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, HeynpouYHeHHble 450 - - 200-550 - - - 100-300 -
Megb 1 MeaHble cnnaebl cnnasbl, Pb > 1% 400 - - - - - - 100-500 -
(6poH3a, naTyHb) NaTyHb, 6poH3a 300 - - - - - - 100-500 -
AnOMUHNEBan BPOH3a 500 - - - - - - 100-300 -
Mepab v anekTpomeab 200 - - - - - - 100-300 -
HemeTtannbi apMUpPOBaHHble NNacTMacChl - - - - - - 80-180 -
apMVPOBaHHble MNACTUKN - - - - - - 60-150 -
TBEpAan pes3nHa - - - - - - 100-250 -
MaponpouHble cnnasbl Ha ocHoBe Fe OTOMMKEHHbIe 700 20-50 - 20-50 20-50 - - - -
YNPOYHEHHble 950 20-40 - 20-50 | 20-40 - - - _
Ha ocHoBe Ni OTOXKEHHbIE 800 15-25 - 15-40 15-25 - - - -
ra ocHose Co nnTbeBble 1100 10-20 - 15-30 | 10-20 - - - -
YNPOYHEHHble 1200 10-20 - 15-30 10-20 - - - _
TutaHoBble cnNNaBbl Yuctbiii TMTaH 500-700 | 50-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Anbda n beTta cnnasbl, 3aKaneHHble 700-1000 | 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
3aKaneHHble cTanun 3aKasika v oTnycK 1000-1350| - - - - - - - -
3aKasnka v oTnycK 1350-1700[ - - - - - - - -
3aKaneHHbI YyryH nutbe 1350 - - - - - - - -
3aKaneHHblii YyryH 3aKasika v OTnycK 1900 - - - - - - - -
Py C p KOPPeKTNPOBKa MCXOAA U3 PasNuyHbIX yCIOBUIA.

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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Recommanded cutting datas

SHARK-CUT®

WERKZEUGE
Cutting speed Vc [m/min]
ISO ) 2l e | w
Material _ § § § - 3 § § - 2
is || 2|2 |2 |5 |28 &
m &
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 - 70-100
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 - - 100-160 | 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 20-50 | 20-50 - - - -
heat - treated 950 20-40 20-50 20-40 - - - -
Ni- or annealed 800 15-25 15-40 | 15-25 - - - -
Co based casting 1100 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
heat - treated 1200 10-20 1530 [ 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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Données d’usinage recommandées SHARK-CUT®

WERKZEUGE
@
g Vitesse de coupe Vc [m/min]
ISO Matériaux = v | w
5.8 |E 288
sE|2 |8 |2 |8 8|8 |2 |%8
= § =< = = = = S = <
ms
Acier non allié et acier moulé ca. 0,15% C recuit 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% C recuit 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,45% C traité et trempé 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,75% C recuit 900 60-130 | 80-140 | 150-250 | 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca. 0,75% C traité et trempé 1000 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
Acier faiblement allié recuit 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
et acier moulé traité et trempé 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
traité et trempé 1000 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
traité et trempé 1170 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
Acier fortement allié , acier d'outillage | recuit 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
fortement allié et acier moulé trempé et revenu 1100 | 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Acier inoxydable et ferritique / martensitique, recuit 670 50-200 - 160-280 | 50-200 | 100-180 - - -
acier moulé martensitique, traité et trempé 1000 50-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
M acier moulé ferritique, trempé 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - = 40-90
Fonte grise perlitique, ferritique 500-700 - 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
perlitique, martensitique 700-850 - 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 - 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
Fonte a graphite sphé roidal ferritique 550 - 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
perlitisch 800 . 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
Fonte mallé able ferritique 450 - 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
perlitique 750 - 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 - - 800-1300 - - - 100-500 -
pouvant subir un durcissement, durci 350 - - 400-900 - - - 100-300 -
Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 250 - - 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 - - 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement | 450 - - 200-550 - - - 100-300 -
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 400 - - - - - - 100-500 -
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 : - - - - - 100-500 -
Bronze d'aluminium 500 - - - - - - 100-300 -
Cuivre et cuivre électrolitique 200 - - - - - - 100-300 -
Maté riaux non ferreux Plastiques durs - - - - - - 80-180 -
Matiéres plastiques renforcées par fibres - - - - - - 60-150 -
de verre - - - - - - 100-250 -
Alliages ré fractaires Caoutchouc dur/Ebonite 700 20-50 - 2050 | 20-50 - - - -
a base de Fe recuit 950 20-40 - 2050 | 20-40 - - - -
durci 800 15-25 - 15-40 15-25 - - - -
a base de Ni recuit 1100 10-20 - 15-30 | 10-20 - - - -
ou Co coulé 1200 10-20 - 1530 [ 10-20 - - - -
Alliages de titane durci 500-700 | 50-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Alliages Alpha + Beta, traité s titane pur 700-1000| 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
Acier trempé trempé et revenu 1000-1350| - - - - - - - -
trempé et revenu 1350-1700f - - - - - - - -
Fonte en coquille coulé 1350 - - - - - - - -
Fonte traité e trempé et revenu 1900 - - - - - - - -

Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d'usinage

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
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ISO - O6nacTb npuMeHeHUA
ISO - application area

WERKZEUGE . ’ . .
ISO — Domaine d’application
MpoyHocTb /
Cnnasbl ¢ nokKpbiTUEM TBepAble cnnaebl 6e3 noKpbITUA . Pexxumbli
ISO i i N3HOCOCTONKOCTD) L
Carbide coated Carbide uncoated ] ) Application
. . Cutting material L
Nuances de carbure revétu Nuances de carbure non revétu R Application
Matiere de coupe
o
pr} 2
< ) z s
- =2 S
Q e = 3 .o
< g g 5 £
< go g2 o2 52
Cranb, cTanbHoe NuUTbe, 25 ’§ § &~ Kg
-~ 3 -9 2
KOBKWif 4yryH = g @ § 3 £ § g3
Steel, cast steel, 0 a Es s 3 g3
long chipping malleable iron S < 3 Sz liai S =
Acier, acier moulé, fonte malléable a E g E
copeaux long £

M &

AL10

o

p] @
£ . =
20 8 g g H
b 25 ] g T
k cTanb, ¢ nuTbe, o SF £ < 3

r.] 5 z

= el ] z a
mapr: cranu, nerup 30+ 2 — —_— g £ 2 2
S 2 2 g
Cepbliii UyryH, aponpouHbIe cnnasbl < 22 g 2% 8
(=3 a
s 2 ¢
IS4 w v

Stainless steel, cast steel, manganese 40
steel, free cutting steel

Acier inoxydable, acier moulé, acier au
manganese, acier de décolletage 50

K

Cepblii YyryH, BbICOKONPOYHBIIA YYTyH,
KOBKMWIA YyryH, 3aKafieHHas CTasb, LUBETHbIe
MeTannibl, NNacTuK, ApeBecnHa

Wear resistance / Résistance a I'usure
Cutting speed / Vlitesse de coupe

AK10

Grey cast iron, chilled hard cast iron,
short chipping malleable iron

Fonte grise, fonte trempée moulage en
coquille, fonte malléable & copeaux
courts

N

ANIOMUHWIA U €ro cnnaBbl,
HemeTannmyeckne Matepuanbl

Aluminium and Al-alloys,
non ferrous materials

MU3HococTOMKOCTD:
Wear resistance / Résistance a I'usure
CKOpOCTb pe3aHus
Cutting speed / Vlitesse de coupe

MpoyuHocTb
Toughness / Ténacité
Mopaua
Feed rate / Avance

WU3HococToMKOCTD:
Wear resistance / Résistance a I'usure:
Mopaua
Feed rate / Avance
CKOpOCTb pe3aHua
Cutting speed / Vlitesse de coupe

MNpoyHocTb
Toughness / Ténacité

Aluminium et alliages d’aluminium,
matériaux non ferreux
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KaponpouHble cnnasbl, 3 g 1S 38 Z < a2
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High temperature resistant alloys, =g 25 b g8
e : s
Titanium alloys 2 s ,3, i S
N " . " " = =
Alliages réfractaires, alliages de titane s 3
=
=
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2 H @ e S
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EF £2 LB 38
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32 8= S5 563
a8 @ S e g Sz
() g8 23
3 i I &5
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2 =
§ 3
O6nactb nep 0 / Main ication area / Principal domaine d’application 0O6nactb BTOp 0 / y application area / Domaine d’application secondaire
Cnnas / Grade / Nuances AR26C Cnnas / Grade / Nuances
F i !/ R 1ded ication area | ; i / Re ded ication area |
Domaine d’application recommandé Domaine d’application recommandé
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PekomeHayemble peXnmbl pe3aHus
Recommended cutting data
Données d’usinage recommandées

SHARK-CUT® Mini

ARNO*®
WERKZEUGE

TokapHas o6pa6oTtka / Turning / Chariotage

SHARK-Cut*-0 Fny6una pesanua / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm]

[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
MNogaua / Feed rate / Avance f [mm/U]

SCo04 0,1 0,1 0,08 0,05 - - -

SCO05 0,1 0,1 0,09 0,06 0,04 - -

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

SCO08 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06

SC... R/L...SP 2,25 x D

TokapHas o6pa6oTtka / Turning / Chariotage

SHARK-Cut®-@ Iny6uHa pesanusa / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm]

[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3
Mopava / Feed rate / Avance f [mm/U]
SCo4 0,1 0,08 0,05 - - -
SC05 0,1 0,09 0,06 0,04 - -
SC06 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

TopueBas o6pabotka / Facing / Dressage de face

SHARK-Cut® -@

SC... R/L....SP (2,25 x D)

SC... R/L....SP-ALU (4 x D)

[mm] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U]
SCo4 0,7 0,07 0,7 0,05
SCO05 0,7 0,07 0,7 0,05
SC06 0,7 0,07 0,7 0,05
SCo7 1,0 0,08 1,0 0,06
SCo08 1,0 0,08 1,0 0,06

Csepnenwue / Drilling / Percage

SHARK-Cut® -@

SC... R/L....SP (2,25 x D)

SC... R/L....SP-ALU (4 x D)

ﬁ{ — -
SC... R/L....SP 4xD
4{ _— -
—

[mm] f [mm/U] f [mm/U]
SCo04 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SC05 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SC06 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020 W?/ / IS
SCo7 0,005 - 0,035 0,005 - 0,025
SC08 0,005 - 0,040 0,005 - 0,030
PDE'ZMEpk?I yKB'ZBHbI B MM
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. PekomeHyemble peXXnMbl 06paboTKm
U Recommended cutting data SHARK-CUT®

Données d’usinage recommandées

CsepneHue / Drilling /| Percage

SHARK-Cut® - @ 1,5-225xD 3 x D — Densimet
[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

TopueBas o6pabotka / Facing / Dressage de face

SHARK-Cut®*-@ 1,5xD 2,25xD 3 x D — Densimet
[mm] ap [mm] f[mm/U] ap [mm] f[mm/U] ap [mm] f[mm/U]
SCO8.... (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 I
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
Dimensions .
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. PekomeHyemble peXXnMbl 06paboTKM
U Recommended cutting data SHARK-CUT®

Données d’usinage recommandées

TokapHasa o6pa6oTtka / Turning / Chariotage 1,5xD
SHARK-Cut® - 0 Fny6una pesanus / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm]
[mm]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14
Mopava / Feed rate / Avance f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,11 0,10 0,07 = = = = = = = = ’
SC10.... (LP....05) 0,15 0,15 0,12 0,10 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 0,22 022 0,22 0,22 021 0,19 0,17 0,16 0,15 - -
SC25.... (LP....13) 026 0,26 026 0,26 0,26 026 0,25 023 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
TokapHas obpa6oTtka / Turning / Chariotage 225xD
SHARK-Cut® - O ny6uHa pesanusa / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
MNopaua / Feed rate / Avance f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - - ;
SC10.... (LP....05) 0,15 0,12 0,10 0,09 - - - - -
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) 0,20 020 0,18 0,16 0,14 0,12 = = =
SC18.... (LP....09) 021 021 020 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) 028 028 028 028 025 023 020 0,17 -
SC32.... (LP....17) 03 030 030 030 028 028 025 020 0,18
TokapHaa obpaboTtka / Turning / Chariotage 3,0xD
SHARK-Cut® - @ ny6una pesanus / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
MNopaua / Feed rate / Avance f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - - s
SC10.... (LP....05) 0,13 0,11 0,09 0,07 - - - - -
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) 020 020 0,18 0,17 0,15 0,14 - - -
SC20.... (LP....10) 022 022 022 021 0,19 0,16 0,14 - -
SC25.... (LP....13) 025 025 025 025 023 022 0,18 0,16 -
SC32.... (LP....17) 028 028 028 028 028 028 022 019 0,16
. . ﬂaHHble napameTpbl HANPAMYIO BIVAIOT Ha CTONKOCTb WNHCTPYMeHTa n
TokapHasa 06p360TKa / Turn/ng / Charlotage KauecTBo o6pabaTbiBaeMoli NOBEPXHOCTN 3a cYeT fAeMbUpyoLmMX
Matepuan Mopaynb ynpyroctu [kg/mm?] MnotHocTb [g/cm’] CBOVICTB TBEPAOCTUIABHbIX ACPKABOK.
Mattlar.lal Modulus ?,f el a_S{' (f' ty Th ’Ck_n leSS Absolute precision, excellent surface quality and improved tool life have
Matériaux Module d’¢elasticité Densité been achieved as a result of the high modulus of elasticity and density
Densimet (Tsepaocnnastbie) 360 17,50 since these particularly reduce vibrations.
Crans - Steel - Acier 210 7,85

Du fait de leurs effets particulierement antivibratiles, le grand
module d'élasticité et la densité élevée permettent d'atteindre une
trés grande précision avec une excellente qualité de surface et une
durée de service accrue.
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p PekomeHayemble pexkumbl 06paboTKn
U Recommended cutting data SHARK-CUT® Rebore

Données d’usinage recommandées

PacceepnuBaHue / Boring / Alésage 2 NNacTUHBI
SHARK-Cut® Iny6una pesanus / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm] 2 flute
Rebore - @

[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 2 dents

Mopava / Feed rate / Avance f [mm/U]

12-15(LP..04) 025 022 020 016 - - - - - - — =
16-17,5(LP..05) 030 030 028 024 020 - - - — — — -
18-19 (LP..06) 034 034 034 030 025 020 - - - - - -
20-23(LP..07) 036 036 036 033 030 026 022 - - - — -
24-25(LP..08) 042 042 042 042 038 034 030 025 - - — -
26-28 (LP...09) 044 044 044 044 044 040 035 032 028 - - -

10)

13)

17)

29 - 34 (LP.... 0,48 048 048 048 048 045 040 0,36 032 0,30 = =
35 - 44 (LP.... 0,52 0552 0552 052 052 052 050 0,47 043 0,38 0,30 -
45 - 50 (LP.... 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 060 0,60 0,60 055 0,50 0,42 0,35

PaCCBepﬂI/IBaHI/Ie / Boring / Alésage 3 NNacTUHbI
SHARK-Cut® ny6uHa pesanusa / Depht of cut / Profondeur de coupe ap [mm] 3 flute
Rebore — @

[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 3 dents

MNopaua / Feed rate / Avance f [mm/U]

24 - 25 (LP....06) 0,51 0,51 0,51 0,45 0,38 0,30 - - - - - -

26 - 28 (LP....07) 0,54 0,54 054 049 045 0,39 0,33 - - - - -

29 - 34 (LP....08) 0,63 0,63 0,63 0,63 057 051 045 0,38 - - - -

35 - 40 (LP....09) 0,66 0,66 066 066 066 060 053 048 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 -

ZE'ZMEPK?I yKakzaHbl B MM
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BapmaHTbl NpUMeHeHuns
ARNO* Application reference SHARK-CUT®
WERKZEUGE

Données d’application

Makc. rny6uHa ceepnenus / Max. drilling depth / Profondeur de percage maximale

SHARK-Cut® - @ MaKkcumanbHas rny6uHa ceepnenua / max. drilling depth / Profondeur de percage maximale
[mm] Mini (2,25 x D) Mini ALU (4 x D) 1,5 xD 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

CsepneHuie He no ueHTpy / Drilling off centre / Percage excentré

Tvn NHCTpymeHTa HomuHanbHbIVi gnameTp MHCTpyMeHTa [inameTtp cBepsieHus

Type of tool Nominal tool diameter Drilling diameter
Type d’outil Diameétre de I'outil Diametre de percage de la piéce
D [mm] Dpin [mm] Dmax [mm]
SC 04 R/L-..SP...(Mini) 4 3,90 4,2
SC 05 R/L-..SP...(Mini) 5 4,90 5.2
SC 06 R/L-..SP...(Mini) 6 5,90 6,2
SC 07 R/L-..SP...(Mini) 7 6,90 7,2
SC 08 R/L-..SP...(Mini) 8 7,90 8,2 S
SC 08 R/L-..04 8 7,85 8,3 - T%
SC 10 R/L-..05 10 9,85 10,5
SC 12 R/L-..06 12 11,85 12,5
SC 14 R/L-..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/L-..10 20 19,80 20,5
SC 25 R/L-..13 25 24,80 25,8
SC 32 R/L-..17 32 31,80 33,0

KoHcTpyKuua ceBepna no3sonsaet NponsBoAUTb 3aCBep/iMBaHME He MO LIeHTPpY
Because of the special design of the holder and indexable inserts, it is possible to drill off centre.
Grace a la configuration particuliére de I'outil, il est impossible de percer au-dela et en deca

du centre. Il est par conséquent possible de percer des diamétres différents du diametre
nominal.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

184 Dimensions in mm info@arno-tools.ru 184

Toutes les dimensions en mm
www.arno-tools.ru



Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

BapuaHTbl npuMeHeHus
Application reference SHARK-CUT®
Données d’application

WERKZEUGE

Mopaua COX / Coolant-Booster /| Arrosage-Booster

NaeneHune COXK
Cucrema SHARK-Cut® t o6ecneyrBaeT yHKanbHbIi MeTOf OTBOAA CTPYKKU. O6paTHOHanpaBneHHble KaHanbl Ana COX obecneunBaloT oNTUManbHbIN
OTBOJ, CTPYXKW, COCOTBETCTBEHHO Heobxoaumo obecneunTb gasneHne COX 1.5 - 3 bap (naeanbHo 5 - 7 bap), He3aBNCUMO OT ANameTpa UHCT

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).

Pression d’arrosage

Détail novateur : grace a un systéme d’arrosage « booster » en plus, I'outil SHARK-Cut® permet un meilleur contréle des copeaux. Un arrosage
sur l'arriere de I'aréte de coupe assure une meilleure évacuation des copeaux. La pression d’arrosage devrait ainsi augmenter a environ

1,5 - 3 bar (5 - 7 bar en optimal), indépendamment du diamétre de la piéce.

BN innere Kihimittelzufuhr (Coolant-Booster)

® [ [EPWS Plananlage (Stabilitét)

Bo3moxHble npobnembl / Displacement of the machine / Défauts d’axes

OTKNoHeHune oT ocu «X» CKOppEeKTUPYINTE HAaCTPOMKY
Displacement in X-direction Correct tool positioning
Outil désaxé dans une Adapter une correction d’outil
direction X pour revenir dans I'axe
OTKNOHeHune oT ocn lMpoBepbTe HaCTPONKN
Angle error WwnnHAenA
Défaut angulaire de I'axe de Turret or spindle adjustment
Poutil O ] Corriger la tourelle revolver ou

= le porte-outil

-— T

MNpo6nema B HactpoiiTe peBonbBepHyio
no3nLMOHNPOBaHNN ronoeky (no ocu Y)
VHCTPYMEHTa Adjust turret plate (Y-axis)

Turret positioning error Aligner le disque revolver

Défaut de position de la (Axe Y)
tourelle revolver
PDE'BMEPK?I yKa'ZaHbl B MM .
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BapmaHTbl NpUMeHeHuns
Application reference SHARK-CUT®
Données d’application

WERKZEUGE

WIPER- Fr'eomeTtpun / -geometry / -Géométrie

WHdopmaumsa / Information / Avantages

YnyuleHHoe KayecTBO NOBEPXHOCTU: NPU OANHAKOBOW Nojaye nNpu ncnonb3oBaHum reometpun Wiper Bbl CMOXKeTe MNOAYUYMTb Nyyluee KauecTBOo Mo BEPXHOCTM MO
CpaBHEHWIO CO CTaHAAPTHOI reoMeTpuein NAacTuH.

Better surface -> At the same feed rate the Wiper insert achieves a much better Ra-value against a conventional insert.

Meilleur état de surface -> A avance égale, on obtient une meilleure valeur Ra avec une plaquette a géométrie WIPER en comparaison avec une

plaquette standard. f f

Rt

, N R N 2
A ) B \

Standard Radius ARNO°®-WIPER

YMeHbLIeHHOe MaluHHoe Bpems: [pyn yBennueHnn nofayum B 2 pasa npuv ncnonb3osaHun reometpun Wiper Bbl CMOXKeTe NosTyunTb OANHAKOBOE Kay ecTBO
NOBEPXHOCTM, NO CPABHEHMIO CO CTaHAAPTHON reomeTpuen.
Reduced machine time -> If the required Ra-Value is achieved with a standard insert, the 2insert can be applied using up to twice the feed rate and thereby

reducing machine time.
Gain de temps d’usinage -> L'utilisation d’une plaquette de géométrie WIPER permet de doubler le taux d’avance pour obtenir la méme valeur Ry
gu’avec une plaquette standard (= gain de temps de production!)

f 2xf

ap
ap

. \
Standard Radius ARNO°®-WIPER

O6pab6oTka BHe LieHTpa / Machining over centre / Usinage au-dela du centre

Cutyaunsa PeweHne:

Mpu HexBaTKe BENNYMHBI NpeMeLLeHUA PeBOSIbBEPHON FONOBKM - Heo6xoanmo npumenunTtb fepxaky SHARK-Cut®-npaBocTopoHHero
HEBO3MOXHO NpounsBecTy 06paboTKy no cxeme 2 NCMonHeHns

Situation Solution:

At not adequate travel of the machine over the centre the outside dia- Using a right hand SHARK-Cut tool.

meter can not be machined with the same tool

Probléme: Solution:

La machine ne permet pas de réaliser un usinage du Changez le sens de rotation de I'outil SHARK-Cut® en

diametre extérieur avec un seul outil. utilisant la plaquette a droite,

f 1

Maximaler Verfahrweg Gber Mitte
Maximum offset above centre
Valore max oltre asse macchina

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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BapuWaHTbl NpUMeHeHuns
Application reference SHARK-CUT®
Données d’application

WERKZEUGE

CeepneHue ckBo3HbIx oTBepctunn / Through hole drilling / Percage

NHpopmauua:

Mpu cBepneHny CKBO3HbIX OTBEPCTUI NPY HEBPALLAOLWEMCA UHCTPYMEHTE 1

BpaLLyoLLelica 3aroToBKe BO3MOXEH BbIBPOC OCTPbIX 3/1eMEHTOB (Ha BbIXOAE).
Cob6ntopaiite mepbl 6e3onacHocTu!!!

Naenenne COX ana cuctembl SHARK-Cut® 1.5 x D Heobxommo obecneuntb MUHUMYM

1.5 - 3 bap, ana cuctembl SHARK-Cut® 2.5 x D 5-7 Bap. Ecnv 371 ycnoBua HeBO3MOXKHO
obecneunTtb, He06X0ANMO NPON3BOAUTL CBEPJIeHNEe C BbIBOAAMY CBEPJIa A OUNCTKU
OTBEPCTUA OT CTPYKKU.

Information:

When through hole drilling with stationary tool and rotating component a sharp disc is —
produced, please ensure adequate safety precautions.

The coolant pressure for a 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.

Recommandation Importante:

Dans le cas d’un percage débouchant sur un tour, lorsque I'outil est fixe et la piéce
tournante, il se forme une rondelle & bord coupant en sortie de piéce.

La pression d’arrosage doit étre pour le SHARK-Cut® 2,25 x D d’environ 5 - 7
bar et pour le SHARK-Cut® 1,5 x D d’environ 1,5 - 3 bar. Si cette pression n’est
pas respectée, il est recommandé d’interrompre le pergage afin d’évacuer les
copeaux.

CeepneHue otBepctuii ao 3 x D / Deep bores up to 3 x D / Profondeur de percage jusqu’a 3 x D

Cncrema SHARK-CUT® 1.5 x D nosBonseT cBepnutb otBepctua Ao 3 x D (cM. pucyHOK) , ogHaKo HeobxoAnMo o6paTuTb BHUMaHMue:
nocnegoBaTtenbHOC. Tb onepauuin 1, 2, 3

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.

Avec les outils SC...1.5D il est possible de percer le diamétre en 3 temps. Percer en 3 étapes suivant schéma ci-dessous.
Utiliser les plaquettes avec brise-copeaux a droite et a gauche pour les outils de @ 8mm
Utiliser des plaquettes neutres pour les outils de @10 a 32mm

<3xD

15xD <15xD

] T -

>0D
>@d
@D
[ —
i
|
\/ i
.l\!L
L‘ @ di

§1,Sxﬂg15xD
|

<3xD

Pa}Meptﬂ yKavzaHbl B MM
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WERKZEUGE

BapmaHTbl NpUMeHeHuns
Application reference SHARK-CUT®

Données d’application

PacuetHble eguHnubl / Calculation units / Unités de mesure

D [JOuametp / Diameter / Diameétre
V. Ckopoctb pesanusa / Cutting speed / Vitesse de coupe

f, Mopaua Ha oGopot / Feed rate per revolution /
Avance par tour

a, Tny6uHa pesanus / Depth of cut / Profondeur de coupe

®opmynbl / Formulas / Formules

Ckopoctb pe3aHua / Cutting speed / Vitesse de coupe

[mm]

[m/min]

[mm/U]

[mm]

n O6oportbi / Spindle revolution / Nombre de tours broche [U/min]

Q O06bem cHumaemo cTpyxku / Chip removal rate /
Volume copeaux [cm?/min]

061bem cHumaemor ctpyxku / Chip removal rate / Volume copeaux

*D-*n

Vc=n— Q= Vc'ap'fn
1000

O6opoTbl B MUHYTYy / Revolution per minute / Tours par minute
n =
v, * 1000
m-D
ZE'ZMEPK?I yKakzaHbl B MM
1 88 To”lzzls’slfsnzilr:emnrsrilons enmm info@arno-tools.ru 1 88
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BapuWaHTbl NpUMeHeHuns
m Application reference SHARK-CUT® Rebore
WERKZEUGE

Données d’application

[NepaBKn gnA pacceepnmBaHua c2m 3
nnactTuHamm

Tools for boring with 2 or 3 edges.
Percage avec 2 a 3 plaquettes.

MpepBaputenbHoe
oTBepcTume
[@ Dimin] 06A3aTenbHO!

Pre-hole
[© Dimin] necessary!

Prépercage
[@ Dimin] nécessaire!

PaccsepnMBaHue nop ronoBKy 6onta PaccsepanaHue
Counter boring Boring
Lamage Alésage

PaccsepanaHMe nop ronoBKY BUHTa
Spot Facing
Petit lamage

PZBMEPBI YKa3aHbl B MM
Dimensions in mm H
1 89 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 89
www.arno-tools.ru
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® Bo3morkHble npobnembl  MeToAbl X yCTpaHeHNA
ARNO Application problems and solutions
WERKZEUGE

Probléemes d’application et solutions

Bo3moxkHble npo6nembi / Type of problem /

< ~
Type de probleme ©
P
= -~ - = = .
g ~ Q8 s 8 5 - K
z s 28 -9 & : |E . KoppeKktupyembinn napametp / O o
Qo [ b= g ~
< 2 olz282 §°2 I g8 2§ 3 Corrective measures / =2
5;9 e~ QBIESS|_®RS o~ 85 _ S|ls~ 3 ] - s =
8 Dp|lxge|l=s83~8L e A N R Solutions possibles O
vS5loeSE|legale § 2GS Zoal8§a o
sSSP =S99 F09|SS5 S|~~~ ogm(3ISO|5209 @
Q0|63 g0 TS9O sgon|lEfel2l=|56" -
S 0|Y% a|lecS5|STTSSE|QwC|0% o X5 o X =
§65/35-|2s0|5oc|TFSo|BCcc|les2 el -
S0 a2l 0|y =90 oSE[SRE|GS S = % o
D gL Qlo o3 ® ¥ 0| ¥ o} X
S oy w = = ON:_e_CIJO N T = S Q238828
oS3 EL2|T80|S S SR E|BESQESS
alOoa<C(SSOHEAAQa>5|x PL(COCO(6EQO

CkopocTb pesanusa / Cutting speed /
Vitesse de coupe

—
-
—

~ .L T Mogaua / Feed/ Avance

MapameTpbl pe3aHus /
Cutting values /
Valeurs de coupe

T Paguyc npu BepmHe / Corner radius /
wl' Rayon de pointe

obpabaTbiBaeMoCTb MaTepuana /
Cutting material /
| Matiere

BbI6OpP NnacTuHbl /
Insert selection /
Choix de la plaquette

KpenneHue nHctpymenta / Tool clamping /
Serrage de I'outil

¢

KpenneHue 3arotosku / Workpiece clamping /
Serrage de la piece

¢

Bbinet uHctpymenta / Overhang /
\l' Sortie de l'outil

SRIRIAR L
SRIARER

~ BbicoTa pex. kpomku / Tip height /
Hauteur de la pointe

OcHosHble / General criteria /
Criteres généraux

Mapametpsbl oxnaxpaenus / Cooling lubricant /

. . . . . Lubrifiant de refroidissement

nposepka, ontumusauus / check, optimize / Contréle, optimisation

HacTpovika / apply / Application

—>cl

yBenuunTb, Hebonbluoii 3dpdekT/ increase, smaller effect / J' yMeHbLuTb, Hebonbluor apdekT/ reduce, smaller effect /
Augmentation/moins d’effets diminution, moins d’effets
yBenuunTb, 3HaunTenbHbin 3ddekr / increase, bigger effect / YMeHbLUTb, 3HauuTenbHbin 3ddekr / reduce, bigger effect /
Augmentation/plus d’effets diminution, plus d’effets
Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 90 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 90
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5 3anacHble yactu
U Spare parts SHARK-CUT® + Rebore

Pieces détachées

3anacHble yactu / Spare parts / Pieces détachées SHARK-CUT® Standard - CraHgapTHas cepus

[epkaBKa BuHT MoMeHT 3aTaXKn Kniou
Holder Screw Torque Key
Porte-outil Vis Couplage Clé
SCO8RI/L-....SP04 7815108 0,6 Nm T 5106
SC10RI/L-....SP05 7815110 0,6 Nm T 5106
SC12R/L-....SP06 SS 5151 1,0 Nm T 5107
SC14R/L-....SP07 SS 1751 1,3 Nm T 5108
SC16RI/L-....SP08 SS 8831 2,2 Nm T 5108
SC18R/L-....SP09 SS 8831 2,2 Nm T 5108
SC20R/L-....SP10 SS 2314 3,4 Nm T 5115
SC25R/L-....SP13 7822114 6,2 Nm T 5120
SC32R/L-....SP17 7822114 6,2 Nm T 5120
3anacHble yactu / Spare parts / Pieces détachées SHARK-CUT® Rebore 2 nnactuubi / flute / dents
lepxaBKa BuHT MoMeHT 3aTAXKn Knioy
Holder Screw Torque Key
Porte-outil Vis Couplage Clée
SCR 1204 Ro02.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1305 R02.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1406 R02.... 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 R02.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1806 R02.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 1907 R02.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2006 R02.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2107 R02.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2208 R02.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2309 R02.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2408 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2509 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2608 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2709 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2810 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2909 R02..... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3010 R02.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3111 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3212 R02.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3313 R02.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3414 R02.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3510 Ro02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3611 R02.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 3712 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3813 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3914 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4015 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4116 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4217 R02.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4318 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4419 Ro2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4513 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4614 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4715 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4816 R02.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4917 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 5018 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Mpumeyanne = BapuaHTbl OTBEPTOK C PErynMpOBKOi MOMEHTa CMOTPUTE Ha CTp. 253.

Remark > For torque screw drivers see page 253.
Note = Tournevis dynamométriques voir page 253
PEZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 91 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 91
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o 3anacHble yactn
U Spare parts SHARK-CUT® + Rebore

Pieces détachées

3anacHble yactu / Spare parts / Pieces détachées SHARK-CUT® Rebore 3 nnactunbi / flute / dents

[epkaBKa BuHT MoMeHT 3aTaXKN Kniou
Holder Screw Torque Key
Porte-outil Vis Couplage Clé
SCR 2412 R0S.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2513 R03.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2612 RO03.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2713 R08S.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2814 RO03.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2913 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3014 RO08S.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3115 R08.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3216 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3317 R08S.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3418 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3517 RO0S.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3618 RO08S.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3719 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3820 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3921 RO08S.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 4022 RO03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 4121 RO0S.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4222 RO08S.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4323 RO03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4424 RO0S.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4525 R08S.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4626 RO03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4727 RO0S.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4823 R08S.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4924 RO03.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 5025 RO03.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Mpumeyanne = BapuaHTbl OTBEPTOK C PErynnpoBKOil MOMEHTa CMOTpUTE Ha CTp. 253.

Remark v  For torque screw drivers see page 253.
Note = Tournevis dynamomeétriques voir page 253
PazMEphl YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 92 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 1 92
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® 0630p nporpamMmmbi MoHonutHble TBEpAocnnaBHble cnnpanbHble cBEpna
ARNO Program overview Solid carbide twist drills
WERKZEUGE Vue d’ensemble Foret carbure monobloc

Beepenue / Introduction / Présentation du systeme

Cucrema o6o3HaueHunn / Designation system / Désignation du systeme

BapwuaHTbl ucnonHenuin / Tool shank options / Choix de I'outil

MoHonuTtHble TBEpaocnnaBHble cBépna / Solid carbide drills / Foret carbure monobloc

WHdopmauusa / Information / Informations techniques
Pexumbl pesanus / Cutting data / Valeurs de coupe
YkasaHua no npumenenwuio / Application information / Données d’application
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0630p cucrembl
ARNO* System introduction
WERKZEUGE

Présentation du systéme

- ARNOF® TBepaocnnaBHble cBepna npegHa3HayeHbl AN BbICOKOCKOPOCTHOTO M BbICOKOTOYHOIO CBEpJIeHUA.

- BbicokonpousBoguTenbHas 06paboTKa cTaneil, YyryHa, MHCTPYMEHTaNIbHOW CTanu, NMIMPOBAaHHON CTan 1 HeprkaBeloLLeld CTanu.

- CneumanbHo pa3paboTaHHas pexyLlas KpoMmKa u ¢opma cnupanu obecneunBaloT onTMManbHoe Apo6sieHe 1 BaKyaLuio
CTPYXKKW.

- BbicoKas TOYHOCTb 1 CTAa6UNBbHOCTD

- YBenunueHHas croiikocTb 3a cyeT TiAIN nokpbiTus

- CamoueHTpylowumecs

- ARNO?® solid carbide drills are suitable for high speed and accurate drilling operations by special design and high quality

- good performance in steels, cast iron, tool steel, alloy steels and stainless steels

- rapid chip evacuation and excellent chip breaking can be achived by special designed cutting edges on point and chip-
breakers on leading edges

- high accuracy and stability

- longer tool life by TiAIN coating

- self-centring

- Grace a sa forme spéciale et de grande précision le foret carbure monobloc ARNO® est préconisé pour un percage précis a
haute vitesse.
- Bonne performance dans I'acier, la fonte grise, acier a outil, acier allié ainsi que les aciers inoxydables, les aciers résistants aux acides.
- La géométrie spécifique de I'aréte de coupe et de la goujure optimise le cassage des copeaux et leur evacuation
- Haute précision et stabilité
- Augmentation de la durée de vie grace a son revétement TIALN
- Auto-centrage

194 info@arno-tools.ru 194
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0630p cucrembl
System introduction
Présentation du systéme

WERKZEUGE

TBepAOCHnaBHbIe MOHOJINTHbIE CBepPJla ARNO® nNpounsBeAeHbl N3 MeNKO3epPHUCTOro TBEPAOIO CriaBa. 3epHMCTOCTb cnnaBa coctaBnaeT 0 - 0,5
MUKPOH. HaHeceHHOe NoKpbITHe 3aBUCUT OT cdepbl MPUMEHEHUA NHCTPYMeHTa 1 MoxeT 6biTb TIAIN nnu TiCN

The ARNO® solid carbide drills are made from ultra micrograin carbide. The grainsize is between 0 — 0.5 micron and coated depending on application with either
TiAIN, TiCN or diamond.

Les forets ARNO® sont fabriqués a partir d'un métal dur a grain ultra fin. Les grains ont une taille de 0-0.5pm et suivant 'application comportent différents
revétements (TIALN,TiCN,..diamant)

YnbTpa menkosepHUCTas CTpyKTypa O6uwenpuHATas TBEPAOCNNaBHaA CTPYKTYpa.
3epHucroctb 0 - 0,5 MUKPOH. General carbide structure.
Finegrain-hardmetal structure Structure générale de grain métal dur.

Ultra-micro-grain, Grain size 0-0.5 micron.
Grain fin-métal dur- structure du grain
Grain ultra fin, taille du grain 0-0.5um.

Cepna HSS-PM... HoBoe nokoneHue cneyeHHoro 6bictpopesa HSS!

O6ecneunBaloT MaKCMMasnbHYI0 MPON3BOANTENIBHOCTD € TOYKMN 3PEHUA MPOYHOCTU N N3HOCOCTOMKOCTH.
Powder metal HSS drills... the new pOWdEf steel generation! Very tough and wear resistant.

Foret acier rapide HSS... en acier fritté la nouvelle génération d’acier fritté

Tenace et résistant a I'usure

MopowkoBblit 6icTpopes (Powder Metal - HSS) / Power powder / PM-HSS Acier Fritte

Hoselwasn paspa60TKa nopoLwWwKOBOro matepuana gnsa PM-HSS cBepen nossonwia ynyywmnTb pesynbTaTbl pa60'rb| WHCTPYMEHTa 3a CYeT YMeHbLUeHNA OKCnanpo-
BaHHbIX 3/IEMEHTOB N YacCTuL B COCTaBe CTPYKTYpPbl NHCTPYMEHTa.

This PM—-HSS-steel overshadows the performance of all previous results. We have succeeded to reduce the oxide components and particles in the steel to
an absolute minimum. This new especially pure powdersteel guarantees the best cutting performance.

La métallurgie des poudres acier fritté ont des caractéristiques performantes restées jusqu’ici dans 'ombre. Nous avons réussi a réduire au maximum la
proportion de gaz oxydé et les particules de scories dans I'acier. Cette nouvelle génération d’acier frittée homogene garantit de meilleurs résultats.

06blyHan cTpyKkTypa HSS Crpyktypa HS5-PM

- XpynKas CTpyKTypa - MeNKOANCNepCHas CTPyKTypa

- OrpaHWYeHHHaA NPOYHOCTb - yny4lweHHasa 3epHUCTOCTb
Original HSS-drills - yBeNMYEHHas NPOYHOCTL

- brittle construction Powder metallurgy HSS-drills
- limited strength - fine micro grain structure
Foret acier rapide classique - even grain formation

- Structure du grain fragile - highest strength

- Résistance limitée Acier fritté HSS

- structure du grain Ultra fin
- distribution uniforme du grain
- plus grande résistance

B npouecce Kpuctannmsauum pacnnaba obbIYHON GbiCTpopeXyLueil cTany 06pasyloTca KapbuaHble HEOJHOPOAHOCTU, KOTOPbIE 3aTeM CTAHOBATCA OYaramMn CHYKEHNA

NPOYHOCTM - BO3HUKHOBEHMA MUKPOTPELLVH W BbIKpalMBaHWA MaTepmrana. MopoLlKoBas 6bICTpopexKyLas cTanb NPakTUYeckn NCKoYaeT 06pa3oBaHme Taknx
Kap6uaHbIX HEOAHOPOLHOCTEN.
Pe3ynbTat: BoicOKOKauecTBeHHasA GbICTPOPEXyLas CTanb C PABHOMEPHBIM COAEPKaHNeM KapOVAOB 1 HA3KMM COAepKaHneM obnacTeil BO3HNKHOBEHUs AedEeKTOB.

In traditional high speed steel the grainsize is often so big, that the amount of 10 — 20 um larger particles makes no difference. The above pictures shows
clearly that in Powder steel the grainsize is much smaller (approx 1-3 um). Therefore the contamination by particles is much reduced.
The Result: A very clean steel, which strongly reduces the risk of tool breakage due to contamination.

Dans I'HSS classique, la taille des grains de carbure est telle que I'on peut trouver des impuretés de 10 & 20 pm. La vue ci-dessus montre clairement que
dans I'acier fritté, la taille des carbures est plus faible ce qui réduit également la taille possible des impuretés.
Le résultat: un acier trés pur qui réduit fortement le risque d’'une détérioration de I'outil.

195 info@arno-tools.ru 195
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BapuaHTbl ucnosiHeHnA
ARNO Tool shank options
WERKZEUGE Choix de l'outil

Kaanb! s nopsopia COX AwnameTtp

Through tool coolant Diameter

Arrosage Diameétre
interne [mm]

WcnonHeHne PucyHok
Picture

Photo

Design
Désignation

TBepAOCI‘IHaBHbIe cBepna
3xD Solid carbide drill X 1,0 - 20,0 198-199
Foret carbure monobloc

TBep,ElOCI'IHaBHbIe cBepna
3xD Solid carbide drill
Foret carbure monobloc

1,0 - 20,0 200-201

TBep,ElOCI'IHaBHbIe cBepna
Solid carbide drill | Foret carbure monobloc pour
Lins HepkaBetowen ctanu / for stainless steel
/ 'usinage de l'acier inoxydable

NSNS

3xD 3,0 - 20,0 202-203

MopoLikoBas 6bICTPOPEXY LWas cTanb
PM-HSS
Powder metal drill
Foret PM-HSS

3xD 1,0 - 13,0 204-205

TBepgocnnaBHble cBepra
5xD Solid carbide drill
Foret carbure monobloc

1,0 - 20,0 206-207

TBepgocnnasHble cBepna
5xD Solid carbide drill
Foret carbure monobloc

1,0 - 20,0 208-209

TBepAocnnaBHble cBepna
Solid carbide drill / Foret carbure monobloc pour
Lna HepxaBetoweir cranu / for stainless steel
/ 'usinage de l'acier inoxydable

5xD 3,0 - 20,0 210-211

SN N X X

TBepgocnnasHble cBepna
Solid carbide drill / Foret carbure monobloc pour
5xD Ins HepxaBetoweii cranu / X
for hardened steel /
l'usinage de l'acier trempé

3,0- 14,0 212-213

MopoLKoBas BLICTPOPEXy Was CTanb
PM-HSS
7xD Powder metal drill X 20-130 214-215
Foret PM-HSS

Pa3mepbl yKasaHbl B MM.
Dimensions in mm H
1 96 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 96
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BapuaHTbl ncnosiHeHnA
ARNO Tool shank options
WERKZEUGE Choix de Ioutil

Kaanb! sy nopsopia COX AnameTtp
WcnonHeHnne \ PucyHok
Design Mrouzlr:ézl Zoolant g_/am?tter Picture
Désignation . EEluleliis Photo
interne [mm]
TBepﬂOCI‘IﬂaBHbIe cBepna
8xD Solid carbide drill / 3,0-12,0 216-217
Foret carbure monobloc
TBepﬂOCI‘IﬂaBHbIe cBepna
Solid carbide drill | Foret carbure monobloc pour /
) 30-140 218-21
8xD Dna Hepxaeetowei ctanu / for stainless steel 8-219
/ 'usinage de l'acier inoxydable
TBep,ﬂOCI‘IHaBHbIe cBepna
10 xD Solid carbide drill / 3,0-14,0 220
Foret carbure monobloc
TBep,ﬂOCI‘IHaBHbIe cBepna
15xD Solid carbide drill / 30-120 221
Foret carbure monobloc
TBephocnnaBHble cBepna
20x D Solid carbide drill / 3,0-12,0 222
Foret carbure monobloc

Cucrtema 0603HaueHun
Designation system
Systéme de désignation

TeeppocnnaBHble cBepna / Solid carbide drills / Foret carbure Monobloc

C 0090 VHM g TiALN

TeeppocnnasHbie C kananamu gna OnameTp AnvHa pa6oueii Pexywuin MokpbiTne
cBepna nogaun COX Diameter vactu maTepuan Coating
Solid carbide with through tool Profondeur de Drill depth Cutting material ~ Revétement
drills coolant percage Foret carbure Matiere

Foret carbure avec arrosage

monobloc interne

MopolukoBasa

6bICTpOpeXyLan
cTranb

Powder Metal
twist drill
Foret PM-HSS

PH!MEP!:I YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm H
1 97 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 1 97
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

KopoTtkune
short design
série courte

e e e -
3 X D bBeskananos ana nogsopga COX
without internal coolant supply
sans arrosage hé HA m7 140° 30°
Y withougeans IC \10-200mm / /

: C & :

e |

‘ |
0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SP0100-0030 VHM/TIAIN 1,0 3 45 7 3,0 SP0410-0123 VHM/TIAIN 4,1 6 66 24 123
SP0110-0033 VHM/TIAIN 1,1 3 45 7 3,3 SP0420-0126 VHM/TIAIN 4,2 6 66 24 12,6
SP0120-0036 VHM/TIiAIN 1,2 3 45 7 3,6 SP0430-0129 VHM/TIAIN 4,3 6 66 24 12,9
SP0130-0039 VHM/TIAIN 1,3 3 45 7 3,9 SP0440-0132 VHM/TIAIN 4,4 6 66 24 13,2
SP0140-0042 VHM/TIAIN 1,4 3 45 7 4,2 SP0450-0135 VHM/TIAIN 4,5 6 66 24 135
SP0150-0045 VHM/TIiAIN 1,5 3 55 14 4,5 SP0460-0138 VHM/TIAIN 4,6 6 66 24 13,8
SP0160-0048 VHM/TIiAIN 1,6 3 55 14 4,8 SP0470-0141 VHM/TIAIN 4,7 6 66 24 141
SP0170-0051 VHM/TIAIN 1,7 3 55 14 5,1 SP0480-0144 VHM/TIAIN 4,8 6 66 28 144
SP0180-0054 VHM/TIiAIN 1,8 3 55 14 5,4 SP0490-0147 VHM/TIAIN 4,9 6 66 28 14,7
SP0190-0057 VHM/TIAIN 1,9 3 55 14 5,7 SP0500-0150 VHM/TIAIN 5,0 6 66 28 15,0
SP0200-0060 VHM/TIAIN 2,0 4 55 20 6,0 SP0510-0153 VHM/TIAIN 5,1 6 66 28 153
SP0210-0063 VHM/TIAIN 2,1 4 55 20 6,3 SP0520-0156 VHM/TIAIN 5,2 6 66 28 15,6
SP0220-0066 VHM/TIAIN 2,2 4 55 20 6,6 SP0530-0159 VHM/TIAIN 5,3 6 66 28 15,9
SP0230-0069 VHM/TIAIN 2,3 4 55 20 6,9 SP0540-0162 VHM/TIAIN 5,4 6 66 28 16,2
SP0240-0072 VHM/TIAIN 2,4 4 55 20 7,2 SP0550-0165 VHM/TIAIN 515 6 66 28 16,5
SP0250-0075 VHM/TIAIN 2,5 4 55 20 7,5 SP0560-0168 VHM/TIAIN 5,6 6 66 28 16,8
SP0260-0078 VHM/TIAIN 2,6 4 55 20 7,8 SP0570-0171 VHM/TIAIN 5,7 6 66 28 171
SP0270-0081 VHM/TIiAIN 2,7 4 55 20 8,1 SP0580-0174 VHM/TIAIN 5,8 6 66 28 17,4
SP0280-0084 VHM/TIiAIN 2,8 4 55 20 8,4 SP0590-0177 VHM/TIAIN 5,9 6 66 28 17,7
SP0290-0087 VHM/TIAIN 2,9 4 55 20 8,7 SP0600-0180 VHM/TIAIN 6,0 6 66 28 18,0
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 34 195
SP0350-0105 VHM/TIAIN 3,5 6 62 20 105 SP0660-0198 VHM/TIAIN 6,6 8 79 34 198
SP0360-0108 VHM/TIiAIN 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 20 111 SP0680-0204 VHM/TIAIN 6,8 8 79 34 204
SP0380-0114 VHM/TIAIN 3,8 6 66 24 114 SP0690-0207 VHM/TIAIN 6,9 8 79 34 20,7
SP0390-0117 VHM/TIAIN 3,9 6 66 24 11,7 SP0700-0210 VHM/TIiAIN 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 41 213

Pasmepbi yKasaHbl B M.
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

KopoTtkune

short design
série courte

d1 = [nametp pabouei yactu
dq = Drill diameter
dy = O de percage

d2 = [lnametp XxBOCTOBMKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

= O6wan gnuHa
= Overall length
= Longueur totale

12 = [nuna cnupanun
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

13 = Makc

Ig = Max. drill depth

rny6uHa c

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note >  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SP0720-0216 VHM/TIAIN 7,2 8 79 41 21,6 SP1090-0327 VHM/TIAIN 10,9 12 102 55 32,7
SP0730-0219 VHM/TIiAIN 7,3 8 79 41 219 SP1100-0330 VHM/TIiAIN 11,0 12 102 55 33,0
SP0740-0222 VHM/TIAIN 7,4 8 79 41 222 SP1110-0333 VHM/TIAIN 11,1 12 102 55 33,3
SP0750-0225 VHM/TIAIN 7,5 8 79 41 225 SP1120-0336 VHM/TIAIN 1,2 12 102 55 33,6
SP0760-0228 VHM/TIiAIN 7,6 8 79 41 22,8 SP1130-0339 VHM/TIAIN 1,3 12 102 55 33,9
SP0770-0231 VHM/TIAIN 7,7 8 79 41 231 SP1140-0342 VHM/TIiAIN 1,4 12 102 55 34,2
SP0780-0234 VHM/TIAIN 7,8 8 79 41 234 SP1150-0345 VHM/TIiAIN 1,5 12 102 55 345
SP0790-0237 VHM/TIiAIN 7,9 8 79 41 23,7 SP1160-0348 VHM/TIAIN 1,6 12 102 55 34,8
SP0800-0240 VHM/TIAIN 8,0 8 79 41 24,0 SP1170-0351 VHM/TIiAIN 11,7 12 102 55 35,1
SP0810-0243 VHM/TIAIN 8,1 10 89 47 243 SP1180-0354 VHM/TIiAIN 1,8 12 102 55 354
SP0820-0246 VHM/TIiAIN 8,2 10 89 47 24,6 SP1190-0357 VHM/TIiAIN 1,9 12 102 55 35,7
SP0830-0249 VHM/TIAIN 8,3 10 89 47 249 SP1200-0360 VHM/TIAIN 12,0 12 102 55 36,0
SP0840-0252 VHM/TIAIN 8,4 10 89 47 252 SP1230-0369 VHM/TIAIN 123 14 107 60 36,9
SP0850-0255 VHM/TIAIN 8,5 10 89 47 255 SP1250-0375 VHM/TIAIN 125 14 107 60 375
SP0860-0258 VHM/TIAIN 8,6 10 89 47 25,8 SP1280-0384 VHM/TIAIN 12,8 14 107 60 38,4
SP0870-0261 VHM/TIAIN 8,7 10 89 47 26,1 SP1300-0390 VHM/TIAIN 13,0 14 107 60 39,0
SP0880-0264 VHM/TIiAIN 8,8 10 89 47 26,4 SP1350-0405 VHM/TIiAIN 135 14 107 60 40,5
SP0890-0267 VHM/TIAIN 8,9 10 89 47 26,7 SP1380-0414 VHM/TIAIN 13,8 14 107 60 414
SP0900-0270 VHM/TIAIN 9,0 10 89 47 27,0 SP1400-0420 VHM/TIAIN 140 14 107 60 42,0
SP0910-0273 VHM/TIiAIN 9,1 10 89 47 27,3 SP1450-0435 VHM/TIAIN 145 16 115 65 435
SP0920-0276 VHM/TIAIN 9,2 10 89 47 27,6 SP1480-0444 VHM/TIAIN 14,8 16 115 65 444
SP0930-0279 VHM/TIAIN 9,3 10 89 47 27,9 SP1500-0450 VHM/TIAIN 150 16 115 65 45,0
SP0940-0282 VHM/TIiAIN 9,4 10 89 47 28,2 SP1550-0465 VHM/TIAIN 155 16 115 65 46,5
SP0950-0285 VHM/TIAIN 9,5 10 89 47 285 SP1580-0474 VHM/TIAIN 15,8 16 115 65 47,4
SP0960-0288 VHM/TIAIN 9,6 10 89 47 28,8 SP1600-0480 VHM/TIAIN 16,0 16 115 65 48,0
SP0970-0291 VHM/TIiAIN 9,7 10 89 47 291 SP1650-0495 VHM/TIAIN 16,5 18 123 73 495
SP0980-0294 VHM/TIAIN 9,8 10 89 47 29,4 SP1680-0504 VHM/TIAIN 16,8 18 123 73 50,4
SP0990-0297 VHM/TIAIN 9,9 10 89 47 29,7 SP1700-0510 VHM/TIAIN 17,0 18 123 73 51,0
SP1000-0300 VHM/TIAIN 10,0 10 89 47 30,0 SP1750-0525 VHM/TIiAIN 175 18 123 73 525
SP1010-0303 VHM/TIAIN 10,1 12 102 55 30,3 SP1780-0534 VHM/TIAIN 17,8 18 123 73 53,4
SP1020-0306 VHM/TIAIN 10,2 12 102 55 30,6 SP1800-0540 VHM/TIAIN 18,0 18 123 73 54,0
SP1030-0309 VHM/TIiAIN 10,3 12 102 55 30,9 SP1850-0555 VHM/TIAIN 1856 20 131 79 555
SP1040-0312 VHM/TIAIN 10,4 12 102 55 31,2 SP1880-0564 VHM/TIAIN 18,8 20 131 79 56,4
SP1050-0315 VHM/TIAIN 10,5 12 102 55 315 SP1900-0570 VHM/TIAIN 19,0 20 131 79 57,0
SP1060-0318 VHM/TIiAIN 10,6 12 102 55 31,8 SP1950-0585 VHM/TIAIN 195 20 131 79 58,5
SP1070-0321 VHM/TIAIN 10,7 12 102 55 32,1 SP1980-0594 VHM/TIAIN 19,8 20 131 79 59,4
SP1080-0324 VHM/TIAIN 10,8 12 102 55 324 SP2000-0600 VHM/TIAIN 20,0 20 131 79 60,0
Pa3Mepbi yKazaHbi B MM.
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

KopoTtkune
short design
série courte

s N N [ N N
3 x D ckananammn ana nogsopga COX
with internal coolant supply
avec arrosage hé N HAK m7 )\ 140° )\ 30°
a M envomucnepcand, (==
v | fEEEE (TIAIN
¥ it/ avec 1 )| (10200 mm J1{ / PARN / J
- % LLX\ L -
[
‘ I
I
0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0100-0030 VHM/TIAIN 1,0 3 45 7 3,0 SPC0420-0126 VHM/TIAIN 4,2 6 66 24 12,6
SPC0110-0033 VHM/TIAIN 1,1 3 45 7 3,3 SPC0430-0129 VHM/TIAIN 4,3 6 66 24 12,9
SPC0120-0036 VHM/TIAIN 1,2 3 45 7 3,6 SPC0440-0132 VHM/TIAIN 4,4 6 66 24 132
SPC0130-0039 VHM/TIAIN 1,3 3 45 7 3,9 SPC0450-0135 VHM/TIAIN 4,5 6 66 24 13,5
SPC0140-0042 VHM/TIAIN 1,4 3 45 7 4,2 SPC0460-0138 VHM/TIAIN 4,6 6 66 24 13,8
SPC0150-0045 VHM/TIAIN 1,5 3 55 14 4,5 SPC0465-0140 VHM/TIAIN 4,65 6 66 24 14,0
SPC0160-0048 VHM/TIAIN 1,6 3 55 14 4,8 SPC0470-0141 VHM/TIAIN 4,7 6 66 24 141
SPC0170-0051 VHM/TIAIN 1,7 3 55 14 5,1 SPC0480-0144 VHM/TIAIN 4,8 6 66 28 144
SPC0180-0054 VHM/TIAIN 1,8 3 55 14 54 SPC0490-0147 VHM/TIAIN 4,9 6 66 28 14,7
SPC0190-0057 VHM/TIAIN 1,9 3 55 14 57 SPC0500-0150 VHM/TIAIN 50 6 66 28 15,0
SPC0200-0060 VHM/TIAIN 2,0 4 55 20 6,0 SPC0510-0153 VHM/TIAIN 5,1 6 66 28 153
SPC0210-0063 VHM/TIAIN 2,1 4 55 20 6,3 SPC0520-0156 VHM/TIAIN 5,2 6 66 28 15,6
SPC0220-0066 VHM/TIAIN 2,2 4 55 20 6,6 SPC0530-0159 VHM/TIAIN 5,3 6 66 28 159
SPC0230-0069 VHM/TIAIN 2,3 4 55 20 6,9 SPC0540-0162 VHM/TIAIN 5,4 6 66 28 16,2
SPC0240-0072 VHM/TIAIN 2,4 4 55) 20 7,2 SPC0550-0165 VHM/TIAIN 515 6 66 28 16,5
SPC0250-0075 VHM/TIAIN 2,5 4 55 20 7,5 SPC0555-0167 VHM/TIAIN 5,55 6 66 28 16,7
SPC0260-0078 VHM/TIAIN 2,6 4 55 20 7,8 SPC0560-0168 VHM/TIAIN 5,6 6 66 28 16,8
SPC0270-0081 VHM/TIAIN 2,7 4 55 20 8,1 SPC0570-0171 VHM/TIAIN 57 6 66 28 17,1
SPC0280-0084 VHM/TIAIN 2,8 4 55 20 8,4 SPC0580-0174 VHM/TIAIN 5,8 6 66 28 17,4
SPC0290-0087 VHM/TIAIN 2,9 4 55 20 8,7 SPC0590-0177 VHM/TIAIN 59 6 66 28 17,7
SPC0300-0090 VHM/TIAIN 3,0 6 62 20 9,0 SPC0600-0180 VHM/TIAIN 6,0 6 66 28 18,0
SPC0310-0093 VHM/TIAIN 3,1 6 62 20 9,3 SPC0610-0183 VHM/TIAIN 6,1 8 79 34 18,3
SPC0320-0096 VHM/TIAIN 3,2 6 62 20 9,6 SPC0620-0186 VHM/TIAIN 6,2 8 79 34 18,6
SPC0325-0098 VHM/TIAIN 3,25 6 62 20 9,8 SPC0630-0189 VHM/TIAIN 6,3 8 79 34 18,9
SPC0330-0099 VHM/TIAIN 3,3 6 62 20 € SPC0640-0192 VHM/TIAIN 6,4 8 79 34 19,2
SPC0340-0102 VHM/TIAIN 3,4 6 62 20 10,2 SPC0650-0195 VHM/TIAIN 6,5 8 79 34 195
SPC0350-0105 VHM/TIiAIN 3,5 6 62 20 105 SPC0655-0197 VHM/TIAIN 6,55 8 79 34 19,7
SPC0360-0108 VHM/TIAIN 3,6 6 62 20 10,8 SPC0660-0198 VHM/TIAIN 6,6 8 79 34 19,8
SPC0370-0111 VHM/TIAIN 3,7 6 62 20 111 SPC0670-0201 VHM/TIAIN 6,7 8 79 34 20,1
SPC0380-0114 VHM/TIAIN 3,8 6 66 24 114 SPC0680-0204 VHM/TIAIN 6,8 8 79 34 204
SPC0390-0117 VHM/TIAIN 3,9 6 66 24 1,7 SPC0690-0207 VHM/TIAIN 6,9 8 79 34 20,7
SPC0400-0120 VHM/TIAIN 4,0 6 66 24 12,0 SPC0700-0210 VHM/TIAIN 7,0 8 79 34 21,0
SPC0410-0123 VHM/TIAIN 4.1 6 66 24 123 SPC0710-0213 VHM/TIAIN 7,1 8 79 41 21,3
SPC0415-0125 VHM/TIAIN 4,15 6 66 24 125 SPC0720-0216 VHM/TIAIN 7,2 8 79 41 216
Pasmepbi yKasaHbl B M.
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

KopoTtkune

short design
série courte

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc

I3 = Max. drill depth

rny6Ha ¢

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note >  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0730-0219 VHM/TIAIN 7,3 8 79 41 21,9 SPC1100-0330 VHM/TIiAIN 11,0 12 102 55 33,0
SPC0740-0222 VHM/TIAIN 7,4 8 79 44 222 SPC1110-0333 VHM/TIAIN 11,1 12 102 55 33,3
SPC0745-0224 VHM/TIAIN 7,45 8 79 41 224 SPC1120-0336 VHM/TIAIN 1,2 12 102 55 33,6
SPC0750-0225 VHM/TIAIN 7,5 8 79 41 225 SPC1130-0339 VHM/TIiAIN 1,3 12 102 55 33,9
SPC0760-0228 VHM/TiAIN 7,6 8 79 41 228 SPC1140-0342 VHM/TiAIN 1,4 12 102 55 34,2
SPC0770-0231 VHM/TIAIN 7,7 8 79 41 231 SPC1150-0345 VHM/TIiAIN 1,5 12 102 55 345
SPC0780-0234 VHM/TIAIN 7,8 8 79 41 234 SPC1160-0348 VHM/TiAIN 1,6 12 102 55 34,8
SPC0790-0237 VHM/TIAIN 7,9 8 79 41 237 SPC1170-0351 VHM/TIAIN 1,7 12 102 55 35,1
SPC0800-0240 VHM/TIAIN 8,0 8 79 41 24,0 SPC1180-0354 VHM/TiAIN 1,8 12 102 55 35,4
SPC0810-0243 VHM/TIAIN 8,1 10 89 47 243 SPC1190-0357 VHM/TIAIN 1,9 12 102 55 35,7
SPC0820-0246 VHM/TIAIN 8,2 10 89 47 24,6 SPC1200-0360 VHM/TIAIN 12,0 12 102 55 36,0
SPC0830-0249 VHM/TIAIN 8,3 10 89 47 24,9 SPC1250-0375 VHM/TIAIN 125 14 107 60 375
SPC0840-0252 VHM/TIAIN 8,4 10 89 47 252 SPC1280-0384 VHM/TIAIN 128 14 107 60 38,4
SPC0850-0255 VHM/TIAIN 8,5 10 89 47 255 SPC1300-0390 VHM/TIAIN 13,0 14 107 60 39,0
SPC0860-0258 VHM/TIiAIN 8,6 10 89 47 258 SPC1310-0393 VHM/TIAIN 13,1 14 107 60 39,3
SPC0870-0261 VHM/TIAIN 8,7 10 89 47 26,1 SPC1350-0405 VHM/TIAIN 135 14 107 60 40,5
SPC0880-0264 VHM/TIAIN 8,8 10 89 47 264 SPC1380-0414 VHM/TIAIN 13,8 14 107 60 415
SPC0890-0267 VHM/TIAIN 8,9 10 89 47 26,7 SPC1400-0420 VHM/TIAIN 140 14 107 60 42,0
SPC0900-0270 VHM/TIAIN 9,0 10 89 47 27,0 SPC1420-0426 VHM/TIAIN 142 16 115 65 42,6
SPC0910-0273 VHM/TIAIN 9,1 10 89 47 27,3 SPC1450-0435 VHM/TIAIN 145 16 115 65 435
SPC0920-0276 VHM/TIAIN 9,2 10 89 47 27,6 SPC1500-0450 VHM/TIAIN 15,0 16 115 65 45,0
SPC0925-0278 VHM/TIAIN 9,25 10 89 47 27,8 SPC1510-0453 VHM/TIAIN 15,1 16 115 65 453
SPC0930-0279 VHM/TIAIN 9,3 10 89 47 27,9 SPC1550-0465 VHM/TIAIN 155 16 115 65 46,5
SPC0940-0282 VHM/TIAIN 9,4 10 89 47 28,2 SPC1580-0474 VHM/TIAIN 15,8 16 115 65 47,4
SPC0950-0285 VHM/TIiAIN 9,5 10 89 47 28,5 SPC1600-0480 VHM/TIAIN 16,0 16 115 65 48,0
SPC0960-0288 VHM/TIAIN 9,6 10 89 47 28,8 SPC1650-0495 VHM/TIAIN 16,5 18 123 73 49,5
SPC0970-0291 VHM/TIAIN 9,7 10 89 47 29/1 SPC1680-0504 VHM/TIAIN 16,8 18 123 73 50,4
SPC0980-0294 VHM/TIAIN 9,8 10 89 47 294 SPC1690-0507 VHM/TIAIN 16,9 18 123 73 50,7
SPC0990-0297 VHM/TIAIN o8 10 89 47 29,7 SPC1700-0510 VHM/TIAIN 17,0 18 123 73 51,0
SPC1000-0300 VHM/TIAIN 10,0 10 89 47 30,0 SPC1750-0525 VHM/TIAIN 175 18 123 73 525
SPC1010-0303 VHM/TIAIN 10,1 12 102 55 30,3 SPC1780-0534 VHM/TIAIN 17,8 18 123 73 53,4
SPC1020-0306 VHM/TIAIN 10,2 12 102 55 30,6 SPC1800-0540 VHM/TIAIN 18,0 18 123 73 54,0
SPC1025-0308 VHM/TIAIN 10,25 12 102 55 30,8 SPC1850-0555 VHM/TIAIN 185 20 131 79 555
SPC1030-0309 VHM/TIAIN 10,3 12 102 55 30,9 SPC1880-0564 VHM/TIAIN 18,8 20 131 79 56,4
SPC1040-0312 VHM/TIAIN 10,4 12 102 55 31,2 SPC1890-0567 VHM/TIAIN 18,9 20 131 79 56,7
SPC1050-0315 VHM/TIAIN 10,5 12 102 55 315 SPC1900-0570 VHM/TIAIN 19,0 20 131 79 57,0
SPC1060-0318 VHM/TIAIN 10,6 12 102 55 31,8 SPC1950-0585 VHM/TIAIN 195 20 131 79 585
SPC1070-0321 VHM/TIAIN 10,7 12 102 55 321 SPC1980-0594 VHM/TIAIN 19,8 20 131 79 59,4
SPC1080-0324 VHM/TIAIN 10,8 12 102 55 324 SPC2000-0600 VHM/TIAIN 20,0 20 131 79 60,0
SPC1090-0327 VHM/TIAIN 10,9 12 102 55 32,7
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TBepaocnnaBHbie cBepna KopoTkne

®

ARNO Solid carbide twist drills short design
WERKZEUGE série courte

Foret carbure monobloc

e N N N N N
3 x D ckananammn ana nogsopga COX
with internal coolant supply
avec arrosage - he J1 HAK T\ m7 o\ 140° )1 AL 30° )/
Ina HepxaBetowen cranu / for stainless steel / [ VA 1 / N[ ) Zt"f"npg\m /T|A| N\
pour aciers inoxydables . / | s /
. . ) Lnavscrc )| (30-200mm))1 / PARN J
ls
‘ I
B
0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, l I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0300-0090-VA VHM/TIAIN 3,0 6 62 20 9,0 SPC0610-0183-VA VHWTIAIN 6,1 8 79 34 18,3
SPC0310-0093-VAVHW/TIAIN 3,1 6 62 20 9,3 SPC0620-0186-VA VHWTIAIN 6,2 8 79 34 18,6
SPC0320-0096-VAVHW/TAIN 3,2 6 62 20 96 SPC0630-0189-VAVHM/TAN 6,3 8 79 34 189
SPC0330-0099-VAVHM/TIAIN 3,3 6 62 20 9,9 SPC0640-0192-VA VHWTIAIN 6,4 8 79 34 19,2
SPC0340-0102-VAVHM/TIAIN 3,4 6 62 20 10,2 SPC0650-0195-VA VHWTIAIN 6,5 8 79 34 195
SPC0350-0105-VAVHM/TIAIN 3,5 6 62 20 10,5 SPC0660-0198-VA VHM/TIAIN 6,6 8 79 34 19,8
SPC0360-0108-VAVHM/TIAIN 3,6 6 62 20 10,8 SPC0670-0201-VA VHWTIAIN 6,7 8 79 34 20,1
SPC0370-0111-VA VHM/TIAIN 3,7 6 62 20 11,1 SPC0680-0204-VA VHWTIAIN 6,8 8 79 34 204
SPC0380-0114-VAVHM/TAN 3,8 6 66 24 11,4 SPC0690-0207-VAVHM/TAIN 6,9 8 79 34 207
SPC0390-0117-VA VHWTAIN 3,9 6 66 24 11,7 SPC0700-0210-VA VHWTIAIN 7,0 8 79 34 21,0
SPC0400-0120-VAVHM/TIAIN 4,0 6 66 24 12,0 SPC0710-0213-VA VHWTIAIN 71 8 79 41 21,3
SPC0410-0123-VAVHM/TAN 4,1 6 66 24 123 SPC0720-0216-VAVHM/TAN 7,2 8 79 41 21,6
SPC0420-0126-VAVHM/TIAIN 4,2 6 66 24 12,6 SPC0730-0219-VA VHWTIAIN 7,3 8 79 41 21,9
SPC0430-0129-VAVHM/TIAIN 4,3 6 66 24 12,9 SPC0740-0222-VA VHWTIAIN 7,4 8 79 41 22,2
SPC0440-0132-VAVHM/TAIN 4,4 6 66 24 132 SPC0750-0225-VAVHM/TAIN 7,5 8 79 41 225
SPC0450-0135-VAVHM/TIAIN 4,5 6 66 24 135 SPC0760-0228-VA VHWTIAIN 7,6 8 79 41 22,8
SPC0460-0138-VAVHM/TIAIN 4,6 6 66 24 13,8 SPC0770-0231-VA VHWTIAIN 7,7 8 79 41 23,1
SPC0470-0141-VAVHM/TAN 4,7 6 66 24 14/ SPC0780-0234-VAVHM/TAN 7,8 8 79 41 234
SPC0480-0144-VAVHWM/TIAIN 4,8 6 66 28 14,4 SPC0790-0237-VA VHWTIAIN 7.9 8 79 41 23,7
SPC0490-0147-VAVHM/TIAIN 4,9 6 66 28 14,7 SPC0800-0240-VAVHM/TIAIN 8,0 8 79 41 24,0
SPC0500-0150-VAVHM/TAIN 5,0 6 66 28 15,0 SPC0810-0243-VAVHM/TAN 8,1 10 89 47 243
SPC0510-0153-VAVHM/TIAIN 5,1 6 66 28 153 SPC0820-0246-VAVHM/TIAIN 8,2 10 89 47 24,6
SPC0520-0156-VAVHM/TIAIN 5,2 6 66 28 15,6 SPC0830-0249-VAVHM/TIAIN 8,3 10 89 47 24,9
SPC0530-0159-VAVHM/TAIN 5,3 6 66 28 159 SPC0840-0252-VAVHM/TAIN 8,4 10 89 47 252
SPC0540-0162-VAVHM/TIAIN 5,4 6 66 28 16,2 SPC0850-0255-VAVHM/TIAIN 8,5 10 89 47 25,5
SPC0550-0165-VAVHM/TIAIN 5,5 6 66 28 16,5 SPC0860-0258-VAVHM/TIAIN 8,6 10 89 47 25,8
SPC0560-0168-VAVHM/TAN 5,6 6 66 28 16,8 SPC0870-0261-VAVHM/TAIN 8,7 10 89 47 26,1
SPC0570-0171-VAVHM/TIAIN 5,7 6 66 28 171 SPC0880-0264-VAVHM/TIAIN 8,8 10 89 47 26,4
SPC0580-0174-VAVHM/TIAIN 5,8 6 66 28 17,4 SPC0890-0267-VAVHWM/TIAIN 8,9 10 89 47 26,7
SPC0590-0177-VAVHM/TAN 5,9 6 66 28 17,7 SPC0900-0270-VAVHM/TAIN 9,0 10 89 47 27,0
SPC0600-0180-VA VHM/TIAIN 6,0 6 66 28 18,0 SPC0910-0273-VA VHWTIAIN 9,1 10 89 47 27,3
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

KopoTtkune

short design
série courte

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc

I3 = Max. drill depth

rny6Ha ¢

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note =  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0920-0276-VAVHM/TIAIN 9,2 10 89 47 27,6 SPC1650-0495-VA VHM/TIAIN 16,5 18 123 73 49,5
SPC0930-0279-VAVHM/TIAIN 9,3 10 89 47 27,9 SPC1700-0510-VA VHWTIAIN 17,0 18 123 73 51,0
SPC0940-0282-VAVHM/TIAIN 9,4 10 89 47 28,2 SPC1750-0525-VA VHM/TIAIN 175 18 123 73 525
SPC0950-0285-VAVHM/TIAIN 9,5 10 89 47 285 SPC1800-0540-VA VHM/TIAIN 18,0 18 123 73 54,0
SPC0960-0288-VAVHM/TIAIN 9,6 10 89 47 28,8 SPC1850-0555-VA VHW/TIAIN 18,5 20 131 [Z9NN5515
SPC0970-0291-VAVHM/TIAIN 9,7 10 89 47 291 SPC1900-0570-VA VHM/TIAIN 19,0 20 131 79 57,0
SPC0980-0294-VAVHM/TIAIN 9,8 10 89 47 29,4 SPC1950-0585-VA VHM/TIAIN 195 20 131 79 585
SPC0990-0297-VAVHM/TIAIN 9,9 10 89 47 29,7 SPC2000-0600-VA VHWTIAIN 20,0 20 131 79 60,0
SPC1000-0300-VA VHM/TIAIN 10,0 10 89 47 30,0
SPC1010-0303-VA VHM/TIAN 10,1 12 102 55 30,3
SPC1020-0306-VA VHM/TIAIN 10,2 12 102 55 30,6
SPC1030-0309-VA VHM/TIAIN 10,3 12 102 55 30,9
SPC1040-0312-VAVHM/TIAN 10,4 12 102 55 31,2
SPC1050-0315-VAVHM/TIAIN 10,5 12 102 55 315
SPC1060-0318-VAVHM/TIAIN 10,6 12 102 55 31,8
SPC1070-0321-VAVHM/TIAIN 10,7 12 102 55 321
SPC1080-0324-VA VHM/TIAIN 10,8 12 102 55 324
SPC1090-0327-VAVHM/TIAIN 10,9 12 102 55 32,7
SPC1100-0330-VA VHM/TIAIN 11,0 12 102 55 33,0
SPC1110-0333-VAVHM/TIAIN 11,1 12 102 55 33,3
SPC1120-0336-VA VHM/TIAIN 11,2 12 102 55 33,6
SPC1130-0339-VAVHM/TIAN 11,3 12 102 55 33,9
SPC1140-0342-VAVHMW/TAIN 11,4 12 102 55 34,2
SPC1150-0345-VAVHM/TIAN 11,5 12 102 55 345
SPC1160-0348-VA VHM/TIAIN 11,6 12 102 55 34,8
SPC1170-0351-VAVHM/TIAIN 11,7 12 102 55 35,1
SPC1180-0354-VA VHM/TIAN 11,8 12 102 55 354
SPC1190-0357-VAVHM/TIAN 11,9 12 102 55 35,7
SPC1200-0360-VA VHM/TIAIN 12,0 12 102 55 36,0
SPC1250-0375-VAVHM/TIAIN 12,5 14 107 60 375
SPC1300-0390-VA VHM/TIAIN 13,0 14 107 60 39,0
SPC1350-0405-VAVHM/TIAIN 13,5 14 107 60 40,5
SPC1400-0420-VAVHM/TIAIN 14,0 14 107 60 42,0
SPC1450-0435-VAVHM/TIAIN 14,5 16 115 65 435
SPC1500-0450-VA VHM/TIAIN 15,0 16 115 65 45,0
SPC1550-0465-VAVHM/TIAIN 15,5 16 115 65 46,5
SPC1600-0480-VA VHM/TIAIN 16,0 16 115 65 48,0
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TBepaocnnaBHbie cBepna KopoTkne

®

ARNO Solid carbide twist drills short design
WERKZEUGE série courte

Foret carbure monobloc

4 A YV Y4 Ny 2
3 X D bBeskananos ana nogsopga COX
without internal coolant supply
sans arrosage he /| \_ HA | m7 /)| 1352 )| \_ 30° )
e N 7 N 7 T\ - AN
MopowkoBas 6bicTpopexywas ctanb PM-HSS / X Pm-Hss| [ TIAIN
powder metal drill | Poudre acier rapide PM /
S \witnousenzarc) | (10180 mm )| { / PARN J
e
: CseNL S T
A
f I :
0O603HayeHune O603HaueHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, l I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SP0010-0030 PM/TIAIN 1,0 3 38 6 30 SP0041-0123 PM/TIAIN 4,1 6 66 22 123
SP0011-0033 PM/TIAIN 1,1 3 39 7 33 SP0042-0126 PM/TIAIN 4,2 6 66 22 12,6
SP0012-0036 PM/TIAIN 1,2 3 40 8 36 SP0043-0129 PM/TIAIN 4,3 6 68 24 129
SP0013-0039 PM/TIAIN 1,3 3 40 8 39 SP0044-0132 PM/TIAIN 4,4 6 68 24 13,2
SP0014-0042 PM/TIAIN 1,4 3 41 9 42 SP0045-0135 PM/TIAIN 45 6 68 24 135
SP0015-0045 PM/TIAIN 1,5 3 41 9 45 SP0046-0138 PM/TIAIN 4,6 6 68 24 13,8
SP0016-0048 PM/TIAIN 1,6 3 42 10 48 SP0047-0141 PM/TIAIN 4,7 6 68 24 14,1
SP0017-0051 PM/TIAIN 1,7 3 42 10 5,1 SP0048-0144 PM/TIAIN 4.8 6 70 26 14,4
SP0018-0054 PM/TIAIN 1,8 3 43 1 54 SP0049-0147 PM/TIAIN 4,9 6 70 26 14,7
SP0019-0057 PM/TIAIN 1,9 3 43 1 57 SP0050-0150 PM/TIAIN 5,0 6 70 26 15,0
SP0020-0060 PM/TIAIN 2,0 3 44 12 6,0 SP0051-0153 PM/TIAIN 5,1 6 70 26 153
SP0021-0063 PM/TIAIN 2,1 3 44 12 63 SP0052-0156 PM/TIAIN 52 6 70 26 15,6
SP0022-0066 PM/TIAIN 2,2 3 45 13 6,6 SP0053-0159 PM/TIAIN 5,3 6 70 26 159
SP0023-0069 PM/TIAIN 2,3 3 45 13 6,9 SP0054-0162 PM/TIAIN 5,4 6 72 28 16,2
SP0024-0072 PM/TIAIN 2,4 3 46 14 72 SP0055-0165 PM/TIAIN 55 6 72 28 16,5
SP0025-0075 PM/TIAIN 2,5 3 46 14 75 SP0056-0168 PM/TIAIN 56 6 72 28 16,8
SP0026-0078 PM/TIAIN 2,6 3 46 14 78 SP0057-0171 PM/TIAIN 57 6 72 28 17,1
SP0027-0081 PM/TIAIN 27 3 48 16 8,1 SP0058-0174 PM/TIAIN 58 6 72 28 17,4
SP0028-0084 PM/TIAIN 2,8 3 48 16 84 SP0059-0177 PM/TIAIN 5,9 6 72 28 17,7
SP0029-0087 PM/TIAIN 2,9 3 48 16 87 SP0060-0180 PM/TIAIN 6,0 6 72 28 18,0
SP0030-0090 PM/TIAIN 3,0 3 48 16 9,0 SP0061-0183 PM/TIAIN 6.1 8 75 31 183
SP0031-0093 PM/TIAIN 3,1 4 50 18 9,3 SP0062-0186 PM/TIAIN 6,2 8 75 31 18,6
SP0032-0096 PM/TIAIN 3,2 4 50 18 9,6 SP0063-0189 PM/TIAIN 6,3 8 75 31 189
SP0033-0099 PM/TIAIN 3,3 4 50 18 9,9 SP0064-0192 PM/TIAIN 6,4 8 75 31 19,2
SP0034-0102 PM/TIAIN 3,4 4 52 20 10,2 SP0065-0195 PM/TIAIN 6,5 8 75 31 195
SP0035-0105 PM/TIAIN 3,5 4 52 20 10,5 SP0066-0198 PM/TIAIN 6.6 8 75 31 19,8
SP0036-0108 PM/TIAIN 3,6 4 52 20 10,8 SP0067-0201 PM/TIAIN 6,7 8 75 31 20,1
SP0037-0111 PM/TIAIN 3,7 4 52 20 11,1 SP0068-0204 PM/TIAIN 6,8 8 78 34 204
SP0038-0114 PM/TIAIN 3,8 4 54 2 11,4 SP0069-0207 PM/TIAIN 6,9 8 78 34 20,7
SP0039-0117 PM/TIAIN 3,9 4 54 2 11,7 SP0070-0210 PM/TIAIN 7.0 8 78 34 21,0
SP0040-0120 PM/TIAIN 4,0 4 54 22 12,0 SP0071-0213 PM/TIAIN 7.1 8 78 34 21,3
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

KopoTtkune

short design
série courte

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc

I3 = Max. drill depth

rny6Ha ¢

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note >  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SP0072-0216 PM/TIAIN 7,2 8 78 34 21,6 SP0109-0327 PM/TIAIN 10,9 12 104 47 32,7
SP0073-0219 PM/TIAIN 7,3 8 78 34 219 SP0110-0330 PM/TIiAIN 11,0 12 104 47 33,0
SP0074-0222 PM/TIAIN 7,4 8 78 34 222 SP0111-0333 PM/TIiAIN 11,1 12 104 47 333
SP0075-0225 PM/TIAIN 7,5 8 78 34 225 SP0112-0336 PM/TIiAIN 1,2 12 104 47 33,6
SP0076-0228 PM/TiAIN 7,6 8 81 37 228 SP0113-0339 PM/TIiAIN 1,3 12 104 47 33,9
SP0077-0231 PM/TIAIN 7,7 8 81 37 231 SP0114-0342 PM/TIiAIN 1,4 12 104 47 34,2
SP0078-0234 PM/TIAIN 7,8 8 81 37 234 SP0115-0345 PM/TiAIN 1,5 12 104 47 345
SP0079-0237 PM/TIAIN 7,9 8 81 37 237 SP0116-0348 PM/TIiAIN 1,6 12 104 47 348
SP0080-0240 PM/TIAIN 8,0 8 81 37 240 SP0117-0351 PM/TiAIN 11,7 12 104 47 351
SP0081-0243 PM/TIAIN 8,1 10 87 37 243 SP0118-0354 PM/TIiAIN 1,8 12 104 47 354
SP0082-0246 PM/TiAIN 8,2 10 87 37 246 SP0119-0357 PM/TIiAIN 1,9 12 108 51 357
SP0083-0249 PM/TIAIN 8,3 10 87 37 249 SP0120-0360 PM/TIAIN 12,0 12 108 51 36,0
SP0084-0252 PM/TIAIN 8,4 10 87 37 2572 SP0121-0363 PM/TIAIN 12,1 12 108 51 36,3
SP0085-0255 PM/TIAIN 8,5 10 87 37 255 SP0122-0366 PM/TIiAIN 122 12 108 51 36,6
SP0086-0258 PM/TIAIN 8,6 10 90 40 25,8 SP0123-0369 PM/TIAIN 123 12 108 51 36,9
SP0087-0261 PM/TIAIN 8,7 10 90 40 26,1 SP0124-0372 PM/TIAIN 124 12 108 51 372
SP0088-0264 PM/TiAIN 8,8 10 90 40 26,4 SP0125-0375 PM/TiAIN 125 12 108 51 375
SP0089-0267 PM/TIAIN 8,9 10 90 40 26,7 SP0126-0378 PM/TIAIN 126 12 108 51 378
SP0090-0270 PM/TIAIN 9,0 10 90 40 27,0 SP0127-0381 PM/TIAIN 12,7 12 108 51 38,1
SP0091-0273 PM/TIAIN 9,1 10 90 40 27,3 SP0128-0384 PM/TIAIN 12,8 12 108 51 384
SP0092-0276 PM/TIAIN 9,2 10 90 40 27,6 SP0129-0387 PM/TIAIN 129 12 108 51 38,7
SP0093-0279 PM/TIAIN 9,3 10 90 40 27,9 SP0130-0390 PM/TIAIN 13,0 12 108 51 39,0
SP0094-0282 PM/TiAIN 9,4 10 90 40 28,2
SP0095-0285 PM/TIAIN 9,5 10 90 40 285
SP0096-0288 PM/TIAIN 9,6 10 93 43 28,8
SP0097-0291 PM/TIAIN 9,7 10 93 43 291
SP0098-0294 PM/TIAIN 9,8 10 93 43 29,4
SP0099-0297 PM/TIAIN 9,9 10 93 43 29,7
SP0100-0300 PM/TIiAIN 10,0 10 93 43 30,0
SP0101-0303 PM/TIAIN 10,1 12 100 43 30,3
SP0102-0306 PM/TIAIN 10,2 12 100 43 30,6
SP0103-0309 PM/TiAIN 10,3 12 100 43 30,9
SP0104-0312 PM/TIAIN 10,4 12 100 43 31,2
SP0105-0315 PM/TIAIN 10,5 12 100 43 315
SP0106-0318 PM/TiAIN 10,6 12 100 43 31,8
SP0107-0321 PM/TIAIN 10,7 12 104 47 321
SP0108-0324 PM/TIAIN 10,8 12 104 47 32,4
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

CpeaHAaa pnvHa
mid-length design
série standard

s N N [ N N
5 X D bBeskananos ana nogsopga COX
without internal coolant supply
sans arrosage hé \ HA J m7 /T 140° /1 \ 30°/
$
]/\ withoupeans Ic) \10-200mm § | / 2\ / /
N TN < -
B
I
0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6

SP0010-0050 VHM/TIAIN 1,0 3 55 8 5,0 SP0041-0205 VHM/TIAIN 4,1 6 74 36 20,5
SP0011-0055 VHM/TIiAIN 1,1 3 55 12 5,5 SP0042-0210 VHM/TIAIN 4,2 6 74 36 21,0
SP0012-0060 VHM/TIiAIN 1,2 3 55 12 6,0 SP0043-0215 VHM/TIAIN 4,3 6 74 36 21,5
SP0013-0065 VHM/TIAIN 1,3 3 55 12 6,5 SP0044-0220 VHM/TIAIN 4,4 6 74 36 22,0
SP0014-0070 VHM/TIAIN 1,4 3 55 12 7,0 SP0045-0225 VHM/TIAIN 4,5 6 74 36 225
SP0015-0075 VHM/TIiAIN 1,5 3 55 16 7,5 SP0046-0230 VHM/TIAIN 4,6 6 74 36 23,0
SP0016-0080 VHM/TIAIN 1,6 3 55 16 8,0 SP0047-0235 VHM/TIAIN 4,7 6 74 36 235
SP0017-0085 VHM/TIAIN 1,7 3 55 16 8,5 SP0048-0240 VHM/TIAIN 4,8 6 82 44 240
SP0018-0090 VHM/TIAIN 1,8 3 55 16 9,0 SP0049-0245 VHM/TIAIN 4,9 6 82 44 245
SP0019-0095 VHM/TIAIN 1,9 3 55 16 9,5 SP0050-0250 VHM/TIAIN 5,0 6 82 44 25,0
SP0020-0100 VHM/TIAIN 2,0 4 57 21 10,0 SP0051-0255 VHM/TIAIN 5,1 6 82 44 255
SP0021-0105 VHM/TIAIN 2,1 4 57 21 10,5 SP0052-0260 VHM/TIAIN 52 6 82 4 26,0
SP0022-0110 VHM/TIAIN 2,2 4 57 21 11,0 SP0053-0265 VHM/TIAIN 5,3 6 82 44 26,5
SP0023-0115 VHM/TIAIN 2,3 4 57 21 115 SP0054-0270 VHM/TIAIN 5,4 6 82 44 27,0
SP0024-0120 VHM/TIAIN 2,4 4 57 21 12,0 SP0055-0275 VHM/TIAIN 5.5 6 82 4 27,5
SP0025-0125 VHM/TIAIN 2,5 4 57 21 125 SP0056-0280 VHM/TIAIN 5,6 6 82 44 28,0
SP0026-0130 VHM/TIAIN 2,6 4 57 21 13,0 SP0057-0285 VHM/TIAIN 5,7 6 82 44 285
SP0027-0135 VHM/TIAIN 2,7 4 57 21 13,5 SP0058-0290 VHM/TIiAIN 5,8 6 82 44 29,0
SP0028-0140 VHM/TIAIN 2,8 4 57 21 14,0 SP0059-0295 VHM/TIAIN 5,9 6 82 44 29,5
SP0029-0145 VHM/TIAIN 2,9 4 57 21 145 SP0060-0300 VHM/TIAIN 6,0 6 82 44 30,0
SP0030-0150 VHM/TIAIN 3,0 6 66 28 15,0 SP0061-0305 VHM/TIAIN 6,1 8 91 53 30,5
SP0031-0155 VHM/TIAIN 3,1 6 66 28 155 SP0062-0310 VHM/TIAIN 6,2 8 91 53 31,0
SP0032-0160 VHM/TIAIN 3,2 6 66 28 16,0 SP0063-0315 VHM/TIAIN 6,3 8 91 53 31,5
SP0033-0165 VHM/TIAIN 3,3 6 66 28 16,5 SP0064-0320 VHM/TIAIN 6,4 8 91 53 32,0
SP0034-0170 VHM/TIAIN 3,4 6 66 28 17,0 SP0065-0325 VHM/TIAIN 6,5 8 91 53 32,5
SP0035-0175 VHM/TIAIN 3,5 6 66 28 17,5 SP0066-0330 VHM/TIAIN 6,6 8 91 53 33,0
SP0036-0180 VHM/TIAIN 3,6 6 66 28 18,0 SP0067-0335 VHM/TIAIN 6,7 8 91 53 33,5
SP0037-0185 VHM/TIAIN 3,7 6 66 28 18,5 SP0068-0340 VHM/TIAIN 6,8 8 91 53 34,0
SP0038-0190 VHM/TIAIN 3,8 6 74 36 19,0 SP0069-0345 VHM/TIAIN 6,9 8 91 53 34,5
SP0039-0195 VHM/TIAIN 3,9 6 74 36 195 SP0070-0350 VHM/TIAIN 7,0 8 91 53 35,0
SP0040-0200 VHM/TIAIN 4,0 6 74 36 20,0 SP0071-0355 VHM/TIAIN 7,1 8 91 53 35,5
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

CpeaHAaa pnvHa

mid-length design

série standard

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc

I3 = Max. drill depth

rny6Ha ¢

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note >  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SP0072-0360 VHM/TIAIN 7,2 8 91 53 36,0 SP0109-0545 VHM/TIAIN 10,9 12 118 71 545
SP0073-0365 VHM/TIAIN 7,3 8 91 53 36,5 SP0110-0550 VHM/TIiAIN 11,0 12 118 71 55,0
SP0074-0370 VHM/TIAIN 7,4 8 91 53 37,0 SP0111-0555 VHM/TIAIN 11,1 12 118 71 555
SP0075-0375 VHM/TIAIN 7,5 8 91 53 375 SP0112-0560 VHM/TIiAIN 1,2 12 118 71 56,0
SP0076-0380 VHM/TIAIN 7,6 8 91 53 38,0 SP0113-0565 VHM/TIAIN 1,3 12 118 71 56,5
SP0077-0385 VHM/TIAIN 7,7 8 91 53 385 SP0114-0570 VHM/TIiAIN 1,4 12 118 71 57,0
SP0078-0390 VHM/TIAIN 7,8 8 91 53 39,0 SP0115-0575 VHM/TIiAIN 1,5 12 118 71 575
SP0079-0395 VHM/TIAIN 7,9 8 91 53 395 SP0116-0580 VHM/TIiAIN 1,6 12 118 71 58,0
SP0080-0400 VHM/TIAIN 8,0 8 91 53 40,0 SP0117-0585 VHM/TIiAIN 11,7 12 118 71 585
SP0081-0405 VHM/TIAIN 8,1 10 103 61 405 SP0118-0590 VHM/TIAIN 1,8 12 118 71 59,0
SP0082-0410 VHM/TIAIN 8,2 10 1083 61 41,0 SP0119-0595 VHM/TIAIN 1,9 12 118 71 59,5
SP0083-0415 VHM/TIAIN 8,3 10 1083 61 415 SP0120-0600 VHM/TIAIN 12,0 12 118 71 60,0
SP0084-0420 VHM/TIAIN 8,4 10 103 61 42,0 SP0123-0615 VHM/TIAIN 123 14 124 77 615
SP0085-0425 VHM/TIAIN 8,5 10 1083 61 425 SP0125-0625 VHM/TIAIN 125 14 124 77 625
SP0086-0430 VHM/TIAIN 8,6 10 1083 61 43,0 SP0128-0640 VHM/TIAIN 12,8 14 124 77 64,0
SP0087-0435 VHM/TIAIN 8,7 10 103 61 435 SP0130-0650 VHM/TIAIN 13,0 14 124 77 65,0
SP0088-0440 VHM/TIAIN 8,8 10 1083 61 44,0 SP0135-0675 VHM/TIAIN 135 14 124 77 675
SP0089-0445 VHM/TIAIN 8,9 10 1083 61 445 SP0138-0690 VHM/TIAIN 13,8 14 124 77 69,0
SP0090-0450 VHM/TIAIN 9,0 10 103 61 45,0 SP0140-0700 VHM/TIAIN 140 14 124 77 70,0
SP0091-0455 VHM/TIiAIN 9,1 10 103 61 455 SP0145-0725 VHM/TIAIN 145 16 133 83 725
SP0092-0460 VHM/TIAIN 9,2 10 1083 61 46,0 SP0148-0740 VHM/TIAIN 14,8 16 133 83 74,0
SP0093-0465 VHM/TIAIN 9,3 10 103 61 46,5 SP0150-0750 VHM/TIAIN 150 16 133 83 75,0
SP0094-0470 VHM/TIiAIN 9,4 10 1083 61 47,0 SP0155-0775 VHM/TIAIN 155 16 133 83 775
SP0095-0475 VHM/TIAIN 9,5 10 1083 61 475 SP0158-0790 VHM/TIAIN 15,8 16 133 83 79,0
SP0096-0480 VHM/TIAIN 9,6 10 103 61 48,0 SP0160-0800 VHM/TIAIN 16,0 16 133 83 80,0
SP0097-0485 VHM/TIiAIN 9,7 10 1083 61 48,5 SP0165-0825 VHM/TIAIN 165 18 143 93 825
SP0098-0490 VHM/TIAIN 9,8 10 103 61 49,0 SP0168-0840 VHM/TIAIN 16,8 18 143 93 84,0
SP0099-0495 VHM/TIAIN 9,9 10 103 61 495 SP0170-0850 VHM/TIAIN 17,0 18 143 93 85,0
SP0100-0500 VHM/TIAIN 10,0 10 103 61 50,0 SP0175-0875 VHM/TIAIN 175 18 143 93 875
SP0101-0505 VHM/TIAIN 10,1 12 118 71 505 SP0178-0890 VHM/TIAIN 17,8 18 143 93 89,0
SP0102-0510 VHM/TIAIN 10,2 12 118 71 51,0 SP0180-0900 VHM/TIAIN 18,0 18 143 93 90,0
SP0103-0515 VHM/TIiAIN 10,3 12 118 71 515 SP0185-0925 VHM/TIAIN 185 20 153 101 92,5
SP0104-0520 VHM/TIAIN 10,4 12 118 71 52,0 SP0190-0950 VHM/TIAIN 19,0 20 153 101 95,0
SP0105-0525 VHM/TIAIN 10,5 12 118 71 525 SP0195-0975 VHM/TIAIN 195 20 153 101 97,5
SP0106-0530 VHM/TIiAIN 10,6 12 118 71 58,0 SP0198-0990 VHM/TIAIN 19,8 20 153 101 99,0
SP0107-0535 VHM/TIAIN 10,7 12 118 71 535 SP0200-1000 VHM/TIAIN 20,0 20 153 101 100,0
SP0108-0540 VHM/TIAIN 10,8 12 118 71 54,0
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TBepaocnnaBHble cBepna
ARNO°® Solid carbide twist drills
WERKZEUGE Foret carbure monobloc

CpeaHAaa pnvHa
mid-length design
série standard

5x D cxananamn ana nogsopga COX

with internal coolant supply
HAK /

m7 _J 140° ) 1 \_

30°

avec arrosage hé
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Grain ultra fin
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0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0010-0050 VHM/TIAIN 1,0 3 55 8 5,0 SPC0041-0205 VHM/TIAIN 4,1 6 74 36 205
SPC0011-0055 VHM/TIAIN 1,1 3 55 12 5,5 SPC0042-0210 VHM/TIAIN 4,2 6 74 36 21,0
SPC0012-0060 VHM/TIiAIN 1,2 3 55 12 6,0 SPC0043-0215 VHM/TIAIN 4,3 6 74 36 215
SPC0013-0065 VHM/TIAIN 1,3 3 55 12 6,5 SPC0044-0220 VHM/TIAIN 4,4 6 74 36 22,0
SPC0014-0070 VHM/TIAIN 1,4 3 55 12 7,0 SPC0045-0225 VHM/TIAIN 4,5 6 74 36 225
SPC0015-0075 VHM/TIAIN 1,5 3 55 16 7,5 SPC0046-0230 VHM/TIAIN 4,6 6 74 36 23,0
SPC0016-0080 VHM/TIAIN 1,6 3 55 16 8,0 SPC00465-0233 VHM/TIAIN 4,65 6 74 36 233
SPC0017-0085 VHM/TIAIN 1,7 3 55 16 8,5 SPC0047-0235 VHM/TIAIN 4,7 6 74 36 235
SPC0018-0090 VHM/TIAIN 1,8 3 55 16 9,0 SPC0048-0240 VHM/TIAIN 4,8 6 82 44 240
SPC0019-0095 VHM/TIAIN 1,9 3 55 16 9,5 SPC0049-0245 VHM/TIAIN 4,9 6 82 44 245
SPC0020-0100 VHM/TIAIN 2,0 4 57 21 10,0 SPC0050-0250 VHM/TIAIN 5,0 6 82 44 250
SPC0021-0105 VHM/TIAIN 2,1 4 57 21 10,5 SPC0051-0255 VHM/TIAIN 5,1 6 82 44 255
SPC0022-0110 VHM/TiAIN 2,2 4 57 21 11,0 SPC0052-0260 VHM/TIAIN 5,2 6 82 44 26,0
SPC0023-0115 VHM/TIAIN 2,3 4 57 21 115 SPC0053-0265 VHM/TIAIN 5,3 6 82 44 26,5
SPC0024-0120 VHM/TIAIN 2,4 4 57 21 12,0 SPC0054-0270 VHM/TIAIN 5,4 6 82 4 27,0
SPC0025-0125 VHM/TIAIN 2,5 4 57 21 125 SPC0055-0275 VHM/TIAIN 5,5 6 82 44 275
SPC0026-0130 VHM/TIAIN 2,6 4 57 21 13,0 SPC00555-0278 VHM/TIAIN 5,55 6 82 44 27,8
SPC0027-0135 VHM/TIAIN 2,7 4 57 21 13,5 SPC0056-0280 VHM/TIAIN 5,6 6 82 44 28,0
SPC0028-0140 VHM/TIAIN 2,8 4 57 21 140 SPC0057-0285 VHM/TIAIN 5,7 6 82 44 285
SPC0029-0145 VHM/TIAIN 2,9 4 57 21 145 SPC0058-0290 VHM/TIAIN 5,8 6 82 44 29,0
SPC0030-0150 VHM/TIAIN 3,0 6 66 28 15,0 SPC0059-0295 VHM/TIAIN 5,9 6 82 44 295
SPC0031-0155 VHM/TIAIN 3,1 6 66 28 155 SPC0060-0300 VHM/TIAIN 6,0 6 82 44 30,0
SPC0032-0160 VHM/TIAIN 3,2 6 66 28 16,0 SPC0061-0305 VHM/TIAIN 6,1 8 91 53 30,5
SPC0033-0165 VHM/TIAIN 3,3 6 66 28 16,5 SPC0062-0310 VHM/TIAIN 6,2 8 91 53 31,0
SPC0034-0170 VHM/TIAIN 3,4 6 66 28 17,0 SPC0063-0315 VHM/TIAIN 6,3 8 91 53 31,5
SPC0035-0175 VHM/TIAIN 3,5 6 66 28 17,5 SPC0064-0320 VHM/TIAIN 6,4 8 91 53 32,0
SPC0036-0180 VHM/TIAIN 3,6 6 66 28 18,0 SPC0065-0325 VHM/TIAIN 6,5 8 91 53 325
SPC0037-0185 VHM/TIAIN 3,7 6 66 28 185 SPC0066-0330 VHM/TIAIN 6,6 8 91 53 33,0
SPC0038-0190 VHM/TIAIN 3,8 6 74 36 19,0 SPC0067-0335 VHM/TIAIN 6,7 8 91 53 33,5
SPC0039-0195 VHM/TIAIN 3,9 6 74 36 195 SPC0068-0340 VHM/TIAIN 6,8 8 91 53 34,0
SPC0040-0200 VHM/TIAIN 4,0 6 74 36 20,0 SPC0069-0345 VHM/TIAIN 6,9 8 91 53 345
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

CpeaHAaa pnvHa

mid-length design

série standard

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc

I3 = Max. drill depth

rny6Ha ¢

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.

Note >  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat

O603HaveHMne O603HauyeHne

Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6

SPC0070-0350 VHM/TIAIN 7,0 8 91 53 35,0 SPC0106-0530 VHM/TIAIN 106 12 118 71 53,0
SPC0071-0355 VHM/TIAIN 71 8 91 53 355 SPC0107-0535 VHM/TIAIN 10,7 12 118 71 535
SPC0072-0360 VHM/TIAIN 7,2 8 91 53 36,0 SPC0108-0540 VHM/TIAIN 10,8 12 118 71 54,0
SPC0073-0365 VHM/TIAIN 7,3 8 91 53 36,5 SPC0109-0545 VHM/TIAIN 10,9 12 118 71 545
SPC0074-0370 VHM/TIAIN 7,4 8 91 53 37,0 SPC0110-0550 VHM/TIiAIN 11,0 12 118 71 55,0
SPC0075-0375 VHM/TIAIN 7,5 8 91 53 375 SPC0111-0555 VHM/TIAIN 11,1 12 118 71 555
SPC0076-0380 VHM/TIAIN 7,6 8 91 53 38,0 SPC0112-0560 VHM/TIiAIN 1,2 12 118 71 56,0
SPC0077-0385 VHM/TIAIN 7,7 8 91 53 385 SPC0113-0565 VHM/TIAIN 1,3 12 118 71 56,5
SPC0078-0390 VHM/TIAIN 7,8 8 91 53 39,0 SPC0114-0570 VHM/TIiAIN 1,4 12 118 71 57,0
SPC0079-0395 VHM/TIAIN 7,9 8 91 53 39,5 SPC0115-0575 VHM/TIiAIN 1,5 12 118 71 575
SPC0080-0400 VHM/TIAIN 8,0 8 91 53 40,0 SPC0116-0580 VHM/TIAIN 1,6 12 118 71 58,0
SPC0081-0405 VHM/TIAIN 8,1 10 1083 61 405 SPC0117-0585 VHM/TIiAIN 11,7 12 118 71 585
SPC0082-0410 VHM/TIAIN 8,2 10 103 61 41,0 SPC0118-0590 VHM/TIiAIN 1,8 12 118 71 59,0
SPC0083-0415 VHM/TIAIN 8,3 10 1083 61 415 SPC0119-0595 VHM/TIAIN 1,9 12 118 71 595
SPC0084-0420 VHM/TIAIN 8,4 10 1083 61 42,0 SPC0120-0600 VHM/TIAIN 12,0 12 118 71 60,0
SPC0085-0425 VHM/TIAIN 8,5 10 103 61 425 SPC0125-0625 VHM/TIAIN 125 14 124 77 625
SPC0086-0430 VHM/TIAIN 8,6 10 103 61 43,0 SPC0127-0635 VHM/TIAIN 12,7 14 124 77 635
SPC0087-0435 VHM/TIAIN 8,7 10 1083 61 435 SPC0128-0640 VHM/TIAIN 12,8 14 124 77 64,0
SPC0088-0440 VHM/TIAIN 8,8 10 103 61 44,0 SPC0130-0650 VHM/TIAIN 13,0 14 124 77 65,0
SPC0089-0445 VHM/TIAIN 8,9 10 103 61 445 SPC0135-0675 VHM/TIAIN 135 14 124 77 675
SPC0090-0450 VHM/TIAIN 9,0 10 1083 61 45,0 SPC0140-0700 VHM/TIAIN 140 14 124 77 70,0
SPC0091-0455 VHM/TIAIN 9,1 10 103 61 455 SPC0142-0710 VHM/TIAIN 142 16 133 83 71,0
SPC0092-0460 VHM/TIAIN 9,2 10 1083 61 46,0 SPC0145-0725 VHM/TIAIN 145 16 133 83 725
SPC0093-0465 VHM/TIAIN 9,3 10 1083 61 46,5 SPC0150-0750 VHM/TIAIN 150 16 133 83 75,0
SPC0094-0470 VHM/TIAIN 9,4 10 103 61 47,0 SPC0155-0775 VHM/TIAIN 155 16 133 83 775
SPC0095-0475 VHM/TIAIN 9,5 10 103 61 475 SPC0160-0800 VHM/TIAIN 16,0 16 133 83 80,0
SPC0096-0480 VHM/TIAIN 9,6 10 1083 61 48,0 SPC0165-0825 VHM/TIAIN 16,5 18 143 93 825
SPC0097-0485 VHM/TIAIN 9,7 10 103 61 485 SPC0170-0850 VHM/TIAIN 17,0 18 143 93 85,0
SPC0098-0490 VHM/TIAIN 9,8 10 103 61 49,0 SPC0175-0875 VHM/TIAIN 175 18 143 93 875
SPC0099-0495 VHM/TIAIN 9,9 10 1083 61 495 SPC0180-0900 VHM/TIAIN 18,0 18 143 93 90,0
SPC0100-0500 VHM/TIAIN 10,0 10 103 61 50,0 SPC0185-0925 VHM/TIAIN 185 20 153 101 92,5
SPC0101-0505 VHM/TIAIN 10,1 12 118 71 50,5 SPC0188-0925 VHM/TIAIN 18,8 20 153 101 96,4
SPC0102-0510 VHM/TIAIN 10,2 12 118 71 51,0 SPC0190-0950 VHM/TIAIN 19,0 20 153 101 95,0
SPC0103-0515 VHM/TIAIN 10,3 12 118 71 515 SPC0195-0975 VHM/TIAIN 195 20 153 101 97,5
SPC0104-0520 VHM/TIAIN 10,4 12 118 71 52,0 SPC0200-1000 VHM/TIAIN 20,0 20 153 101 100,0
SPC0105-0525 VHM/TIAIN 10,5 12 118 71 525
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

CpeaHAaa pnvHa
mid-length design
série standard

Y4 A YV Y4 Ny 2
5x D cxananamn ana nogsopga COX
with internal coolant supply
avec arrosage he J& U HAK m7 )\ 140° )1\ 30° )/
Ina HepxaBetowen cranu / for stainless steel / [ VA 1 / ) ) Zt"f"npg\m /T|A| N\
pour aciers inoxydables . / | s /
ZL ) Lnavscrc )| (30-200mm)1 / PARN J
- &N 9 -
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0O603HayeHune O603HaueHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, l I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0030-0150-VA VHM/TAIN 3,0 6 66 28 15,0 SPC0061-0305-VA VHM/TAIN 6,1 8 91 53 30,5
SPC0031-0155-VA VHM/TIAIN 3,1 6 66 28 155 SPC0062-0310-VA VHM/TIAIN 6,2 8 91 53 31,0
SPC0032-0160-VA VHM/TAIN 3,2 6 66 28 16,0 SPC0063-0315-VAVHM/TAIN 6,3 8 91 53 31,5
SPC0033-0165-VA VHM/TIAIN 3,3 6 66 28 16,5 SPC0064-0320-VA VHM/TAIN 6,4 8 91 53 32,0
SPC0034-0170-VAVHM/TIAIN 3,4 6 66 28 17,0 SPC0065-0325-VA VHM/TIAIN 6,5 8 91 53 325
SPC0035-0175-VAVHW/TAIN 3,5 6 66 28 17,5 SPC0066-0330-VA VHM/TAIN 6,6 8 91 53 33,0
SPC0036-0180-VA VHW/TAIN 3,6 6 66 28 18,0 SPC0067-0335-VA VHM/TAIN ~ 6,7 8 91 53 33,5
SPC0037-0185-VA VHM/TIAIN 3,7 6 66 28 185 SPC0068-0340-VA VHM/TIAIN 6,8 8 91 53 34,0
SPC0038-0190-VA VHW/TAIN 3,8 6 74 36 19,0 SPC0069-0345-VA VHM/TAIN 6,9 8 91 53 34,5
SPC0039-0195-VAVHM/TIAIN 3,9 6 74 36 195 SPC0070-0350-VA VHM/TAIN 7,0 8 91 53 35,0
SPC0040-0200-VA VHM/TIAIN 4,0 6 74 36 20,0 SPC0071-0355-VA VHM/TIAIN 7,1 8 91 53 355
SPC0041-0205-VA VHW/TAIN 4,1 6 74 3 20,5 SPC0072-0360-VA VHM/TAIN 7,2 8 91 53 36,0
SPC0042-0210-VAVHW/TAIN 4,2 6 74 36 21,0 SPC0073-0365-VA VHM/TAIN ~ 7,3 8 91 53 36,5
SPC0043-0215-VAVHM/TIAIN 4,3 6 74 36 215 SPC0074-0370-VAVHM/TAIN 7,4 8 91 53 37,0
SPC0044-0220-VAVHM/TAIN ~ 4,4 6 74 36 22,0 SPC0075-0375-VAVHM/TAIN 7,5 8 91 53 37,5
SPC0045-0225-VAVHM/TIAIN 4,5 6 74 36 225 SPC0076-0380-VA VHM/TAIN 7,6 8 91 53 38,0
SPC0046-0230-VA VHM/TIAIN 4,6 6 74 36 23,0 SPC0077-0385-VA VHM/TAIN 7,7 8 91 53 385
SPC0047-0235-VAVHM/TAIN 4,7 6 74 3 235 SPC0078-0390-VA VHM/TAIN 7,8 8 91 53 39,0
SPC0048-0240-VA VHW/TAIN ~ 4,8 6 82 44 24,0 SPC0079-0395-VA VHM/TAIN 7,9 8 91 53 39,5
SPC0049-0245-VA VHM/TIAIN 4,9 6 82 44 245 SPC0080-0400-VA VHM/TIAIN 8,0 8 91 53 40,0
SPC0050-0250-VA VHM/TAIN 5,0 6 82 44 250 SPC0081-0405-VA VHM/TAIN 8,1 10 103 61 40,5
SPC0051-0255-VA VHM/TIAIN 5,1 6 82 44 255 SPC0082-0410-VAVHM/TIAIN 8,2 10 103 61 41,0
SPC0052-0260-VA VHM/TIAIN ~ 5,2 6 82 44 26,0 SPC0083-0415-VA VHM/TIAIN 8,3 10 103 61 415
SPC0053-0265-VA VHM/TAIN 5,3 6 82 44 26,5 SPC0084-0420-VAVHM/TAIN 8,4 10 103 61 42,0
SPC0054-0270-VAVHM/TAIN ~ 5,4 6 82 44 27,0 SPC0085-0425-VAVHM/TAIN 8,5 10 103 61 425
SPC0055-0275-VAVHM/TIAIN 5,5 6 82 44 275 SPC0086-0430-VA VHM/TIAIN 8,6 10 103 61 43,0
SPC0056-0280-VA VHW/TAIN 5,6 6 82 44 28,0 SPC0087-0435-VA VHM/TAIN ~ 8,7 10 103 61 435
SPC0057-0285-VAVHM/TIAIN 5,7 6 82 44 285 SPC0088-0440-VA VHM/TIAIN 8,8 10 103 61 44,0
SPC0058-0290-VA VHM/TIAIN 5,8 6 82 44 29,0 SPC0089-0445-VA VHM/TIAIN 8,9 10 103 61 445
SPC0059-0295-VA VHM/TAIN 5,9 6 82 44 295 SPC0090-0450-VA VHM/TAIN 9,0 10 103 61 450
SPC0060-0300-VA VHW/TAIN 6,0 6 82 44 30,0 SPC0091-0455-VA VHM/TAIN 9,1 10 103 61 455
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ARNO*®
WERKZEUGE

TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide twist drills
Foret carbure monobloc

CpeaHAaa pnvHa
mid-length design
série standard

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc
I3 = Max. drill depth
I3 = profondeur de percage

rny6Ha ¢

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note =  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0092-0460-VA VHM/TIAIN 9,2 10 103 61 46,0 SPC0160-0800-VAVHM/TIAIN 16,0 16 133 83 80,0
SPCO0093-0465-VA VHM/TIAIN 9,3 10 103 61 46,5 SPC0165-0825-VAVHM/TIAIN 16,5 18 143 93 825
SPC0094-0470-VAVHM/TIAIN 9,4 10 1083 61 47,0 SPC0170-0850-VAVHM/TIAIN 17,0 18 143 93 85,0
SPC0095-0475-VAVHM/TIAIN 9,5 10 103 61 475 SPC0175-0875-VAVHM/TIAN 17,5 18 143 93 875
SPC0096-0480-VA VHM/TIAIN 9,6 10 103 61 48,0 SPC0180-0900-VAVHM/TIAIN 18,0 18 143 93 90,0
SPC0097-0485-VAVHM/TIAIN 9,7 10 1083 61 485 SPC0185-0925-VAVHM/TIAIN 18,5 20 153 101 92,5
SPC0098-0490-VA VHM/TIAIN 9,8 10 103 61 49,0 SPC0190-0950-VAVHM/TIAIN 19,0 20 153 101 95,0
SPC0099-0495-VA VHM/TIAIN 9,9 10 103 61 495 SPC0195-0975-VAVHM/TIAIN 19,5 20 153 101 97,5
SPC0100-0500-VA VHM/TIAIN 10,0 10 1083 61 50,0 SPC0200-1000-VAVHM/TIAIN 20,0 20 153 101 100,0
SPC0101-0505-VA VHM/TIAIN 10,1 12 118 71 505
SPC0102-0510-VA VHM/TIAIN 10,2 12 118 71 51,0
SPC0103-0515-VA VHM/TIAIN 10,3 12 118 71 515
SPC0104-0520-VA VHM/TIAIN 10,4 12 118 71 52,0
SPC0105-0525-VA VHM/TIAIN 10,5 12 118 71 525
SPC0106-0530-VA VHM/TIAIN 10,6 12 118 71 53,0
SPC0107-0535-VA VHM/TIAIN 10,7 12 118 71 535
SPC0108-0540-VA VHM/TIAIN 10,8 12 118 71 54,0
SPC0109-0545-VA VHM/TIAIN 10,9 12 118 71 545
SPC0110-0550-VA VHM/TIAIN 11,0 12 118 71 55,0
SPC0111-0555-VA VHM/TIAIN 11,1 12 118 71 555
SPC0112-0560-VA VHM/TIAIN 11,2 12 118 71 56,0
SPCO0113-0565-VA VHM/TIAIN 11,3 12 118 71 56,5
SPC0114-0570-VA VHW/TIAIN 11,4 12 118 71 57,0
SPCO0115-0575-VA VHM/TIAIN 11,5 12 118 71 575
SPC0116-0580-VA VHM/TIAIN 11,6 12 118 71 58,0
SPC0117-0585-VA VHM/TIAIN 11,7 12 118 71 585
SPC0118-0590-VA VHM/TIAIN 11,8 12 118 71 59,0
SPC0119-0595-VA VHM/TIAIN 11,9 12 118 71 595
SPC0120-0600-VA VHM/TIAIN 12,0 12 118 71 60,0
SPC0125-0625-VA VHM/TIAIN 12,5 14 124 77 625
SPC0130-0650-VA VHM/TIAIN 13,0 14 124 77 65,0
SPC0135-0675-VA VHM/TIAIN 13,5 14 124 77 675
SPC0140-0700-VA VHM/TIAIN 14,0 14 124 77 70,0
SPC0145-0725-VAVHM/TIAIN 14,5 16 133 83 725
SPC0150-0750-VA VHM/TIAIN 15,0 16 133 83 75,0
SPC0155-0775-VAVHM/TIAIN 15,5 16 133 83 775
Pa3Mepbi yKazaHbi B MM.
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TBepAOCﬂﬂaBHble cBepna CpepHAA gnuHa
®
U Solid carbide twist drills mid-length design

Foret carbure monobloc serie standard
' A YV N 7 N 7 N
5 X D bBeskananos ana nogsopga COX
without internal coolant supply
avec arrosage N he J1 HA 1 L m7_J L 140° 1 AL 15° )
4 N 7 Y N\ (enxo,qmcvnepmhl\ﬂ = N
Ina Hepxasetowei cranu / for stainless steel / H X Ul s gran TiAIN
. 7 rain ultra fin
pour aciers trempés / /
ohne K 3,0 - 14,0 mm /
N\ J \Wwithout/avecIC /) = \°® y N Y,
| o
-B‘ -y
0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, Designation d, d, I I,
Désignation h7 h6 Désignation h7 h6
SP0030-0150-H VHM / TiAIN 3,0 3 46 16 SP0070-0350-H VHM / TiAIN 7,0 8 85 45
SP0032-0160-H VHM / TiAIN 3,2 4 48 18 SP0075-0375-H VHM / TiAIN 7,5 8 85 45
SP0033-0165-H VHM / TiAIN 3,3 4 48 18 SP0080-0400-H VHM / TiAIN 8,0 8 98 50
SP0034-0170-H VHM / TiAIN 3,4 4 50 20 SP0085-0425-H VHM / TiAIN 8,5 10 98 50
SP0035-0175-H VHM / TiAIN 3,5 4 50 20 SP0086-0430-H VHM / TiAIN 8,6 10 105 57
SP0040-0200-H VHM / TiAIN 4,0 4 52 22 SP0088-0440-H VHM / TiAIN 8,8 10 105 57
SP0042-0210-H VHM / TiAIN 4,2 6 65 25 SP0090-0450-H VHM / TiAIN 9,0 10 105 57
SP0043-0215-H VHM / TiAIN 4,3 6 68 28 SP0095-0475-H VHM / TiAIN 9,5 10 105 57
SP0044-0220-H VHM / TiAIN 4,4 6 68 28 SP0100-0500-H VHM / TiAIN 10,0 10 111 63
SP0045-0225-H VHM / TiAIN 4,5 6 68 28 SP0102-0510-H VHM / TiAIN 10,2 12 111 63
SP0050-0250-H VHM / TiAIN 5,0 6 72 32 SP0103-0515-H VHM / TiAIN 10,3 12 111 63
SP0051-0255-H VHM / TiAIN 51 6 72 32 SP0105-0525-H VHM / TiAIN 10,5 12 111 63
SP0052-0260-H VHM / TiAIN 5,2 6 72 32 SP0108-0540-H VHM / TiAIN 10,8 12 119 71
SP0055-0275-H VHM / TiAIN 5,5 6 75 35 SP0110-0550-H VHM / TiAIN 11,0 12 119 71
SP0060-0300-H VHM / TiAIN 6,0 6 75 85 SP0115-0575-H VHM / TiAIN 11,5 12 119 71
SP0065-0325-H VHM / TiAIN 6,5 8 80 40 SP0120-0600-H VHM / TiAIN 12,0 12 119 71
SP0068-0340-H VHM / TiAIN 6,8 8 85 45 SP0140-0700-H VHM / TiAIN 14,0 14 125 71
SP0069-0345-H VHM / TiAIN 6,9 8 85 45
dy = [unametp pa6oueit yactn dp = [lnameTp xsocToBMKa I} = O6was anuHa Iz = AnuHa cnupanu I3 = Makc rny6Ha ¢
dq = Drill diameter dp = Shank diameter Iy = Overall length lg = Flute length Ig = Max. drill depth
dy = O de percage dp = O de la queue Iy = Longueur totale lp = Longueur taillée I3 = profondeur de percage
MpumeyaHne =  TakxKe JOCTYNMHO NCNOIHEHNE XBOCTOBUKa ¢ nbickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennyeH Ha 1 Hepenio.
Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note = Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
Pa}mepgl YyKasaHbl B MM.
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CnupanbHble cBepna [nA 3aKaneHHbIX cTanpen
Twist drills Hardness
WERKZEUGE Foret Usinage dur

ARNO®-TeepaocniaBHblie MOHONNTHbIE CBepa AJIA TBEPAbIX MaTepnanos 9 JKOHOMMUA BpeMeH! 1 3aTpaT
Matepuanbl TBeppoctbio 54 a 70HRC (Rockwell) B macwtabax cuctembl SO KnaccndpurumpyoTca Kak ynpoUuHeHHble.
OcHoBHOM I'Ipl/IHVIHOVI anAa Bbl60pa AAHHOIO TUNa NHCTPYMEHTa ABNAETCA SKOHOMUA BPEMEHWN N CHUXKeHME SHeprosaTpar.

Ecnu oTBEpCTYA M3roTaBNMBaloTCA B HE3aKaleHHOM MaTepmare, TO 3aroToBKY NMPUXOANTLCA 3aKpeniaTb ABa pasa. MepBblii pas, Ans Toro Ytobb
NPOCBEPNUTb OTBEPCTHE B HE3aKaleHHO 3aroTOBKe, a BTOPOIi pa3 uTobbl OKOHUaTeNbHO 06paboTaTh oTBepCTHE (Hanpumep dpesepoBaHnem).

B cnlydae npuMeHeHnA ceepen AnA 3akaneHHbIX ctanen, Bbl coBepluaeTe Tonbko OfjHYy onepauuio, Tem CaMbliM SKOHOMA BpPeMA N N3OEPKKN.
I'Ipel/lmyu.leCT Ba 04eBM[ Hbl. TNaBH aA Lenb NPomn3BOAC TBa - 3T O ONTUMA ibHasA 3(])(]) €KT MBHOCT b NPON3BOLACTBEHHOIO npouecca.

ARNO®-Solid carbide drills for hard machining <9 Cost and time saving
Materials with a hardness from 54 to 70HRC (Rockwell) are classed as hard machining.
Cost and time savings would be the main reasons for selecting this drill for hardened steel.

If the hole is drilled in the un-hardened state, the component must be clamped, machined and handled for hardening only to be
(not considering any distortion from the hardening process) clamped and possibly finish machined.

If drilled in its hardened condition one machine operation could be saved.
The saving of a 2nd machine operation could save considerable production costs.

The benefits are available, optimized efficiency in the machining process is the main target for any production!

ARNO®-Foret VHM ARNO pour usinage des matériaux durs < Economie de codt et de temps

Sont classés comme usinage du, les matériaux d’'une dureté de 54 a 70HRC (Rockwell)

Economie de temps et de colts sont les principales raisons du choix de ce foret.

Le processus classique : pergage de I'acier non-traité (1er montage, 1er serrage...) puis traitement et réusinage de l'acier traité impliquant
un 2eme montage (sans tenir compte des déformations au traitement)

Avec ce pergage dur : 1 seul serrage, 1 seul montage, d’ou une économie de temps et de co(t.

Ces avantages sont entre vos mains ! Optimiser le processus de production et le but principal de chaque fabrication.

Pa3mepbl yKa3zaHbl B MM.
Dimensions in mm H
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Ceepna PM-HSS OnuHHble

®

ARNO Power metal drills short design
WERKZEUGE Foret PM-HSS série courte

4 A YV N 7 Ny
7 X D  beskananos ana nogsoga COX
without internal coolant supply
sans arrosage interne he /| \ HA J |\ m7 )|\ 135° )|\ 30° )
e N 7 N 7 R AN
Mopowkosas 6bicTpopexywasn cranb PM-HSS / X PM-HSS| [TIAIN
powder metal drill / poudre d’acier rapide /
5 witoutians c )| |20- 180 mm ) { / PARN J
. AN I )
| B |
= L 1
0O603HayeHune O603HaueHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, l I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 he
SP0020-0140 PM/TIAIN 2,0 3 56 24 14,0 SP0051-0357 PM/TIAIN 5,1 6 94 52 357
SP0021-0147 PM/TIAIN 2,1 3 56 24 14,7 SP0052-0364 PM/TIAIN 5,2 6 94 52 36,4
SP0022-0154 PM/TIAIN 2,2 3 56 25 154 SP0053-0371 PM/TIAIN 5,3 6 94 52 37,1
SP0023-0161 PM/TIAIN 2,3 3 56 25 16,1 SP0054-0378 PM/TIAIN 5,4 6 99 57 37,8
SP0024-0168 PM/TIAIN 2,4 3 61 30 16,8 SP0055-0385 PM/TIAIN 5,5 6 99 57 385
SP0025-0175 PM/TIAIN 2,5 3 61 30 175 SP0056-0392 PM/TIAIN 5,6 6 99 57 39,2
SP0026-0182 PM/TIAIN 2,6 3 61 30 182 SP0057-0399 PM/TIAIN 5,7 6 99 57 39,9
SP0027-0189 PM/TIAIN 2,7 3 64 33 189 SP0058-0406 PM/TIAIN 5,8 6 99 57 40,6
SP0028-0196 PM/TIAIN 2,8 3 64 33 19,6 SP0059-0413 PM/TIAIN 5,9 6 99 57 41,3
SP0029-0203 PM/TIAIN 2,9 3 64 33 203 SP0060-0420 PM/TIAIN 6,0 6 99 57 42,0
SP0030-0210 PM/TIAIN 3,0 3 64 33 21,0 SP0061-0427 PM/TIAIN 6,1 8 107 63 42,7
SP0031-0217 PM/TIAIN 3,1 4 68 36 21,7 SP0062-0434 PM/TIAIN 6,2 8 107 63 43,4
SP0032-0224 PM/TIAIN 3,2 4 68 36 224 SP0063-0441 PM/TIAIN 6,3 8 107 63 44,1
SP0033-0231 PM/TIAIN 3,3 4 68 36 23,1 SP0064-0448 PM/TIAIN 6,4 8 107 63 44,8
SP0034-0238 PM/TIAIN 3,4 4 71 39 238 SP0065-0455 PM/TIAIN 6,5 8 107 63 455
SP0035-0245 PM/TIAIN 35 4 71 39 245 SP0066-0462 PM/TIAIN 6,6 8 107 63 46,2
SP0036-0252 PM/TIAIN 3,6 4 71 39 252 SP0067-0469 PM/TIAIN 6,7 8 107 63 46,9
SP0037-0259 PM/TIAIN 37 4 71 39 259 SP0068-0476 PM/TIAIN 6.8 8 113 69 47,6
SP0038-0266 PM/TIAIN 3,8 4 75 43 26,6 SP0069-0483 PM/TIAIN 6,9 8 113 69 48,3
SP0039-0273 PM/TIAIN 3,9 4 75 43 27,3 SP0070-0490 PM/TIAIN 7.0 8 113 69 49,0
SP0040-0280 PM/TIAIN 4,0 4 75 43 28,0 SP0071-0497 PM/TIAIN 7.1 8 118 69 49,7
SP0041-0287 PM/TIAIN 4,1 6 85 43 28,7 SP0072-0504 PM/TIAIN 7,2 8 113 69 50,4
SP0042-0294 PM/TIAIN 4,2 6 85 43 294 SP0073-0511 PM/TIAIN 7.3 8 113 69 51,1
SP0043-0301 PM/TIAIN 43 6 89 47 30,1 SP0074-0518 PM/TIAIN 7.4 8 113 69 51,8
SP0044-0308 PM/TIAIN 4,4 6 89 47 308 SP0075-0525 PM/TIAIN 7.5 8 113 69 525
SP0045-0315 PM/TIAIN 4,5 6 89 47 315 SP0076-0532 PM/TIAIN 7.6 8 119 75 53,2
SP0046-0322 PM/TIAIN 4,6 6 89 47 322 SP0077-0539 PM/TIAIN 7.7 8 119 75 53,9
SP0047-0329 PM/TIAIN 47 6 89 47 329 SP0078-0546 PM/TIAIN 7.8 8 119 75 54,6
SP0048-0336 PM/TIAIN 4,8 6 94 52 33,6 SP0079-0553 PM/TIAIN 7.9 8 119 75 553
SP0049-0343 PM/TIAIN 4,9 6 94 52 34,3 SP0080-0560 PM/TIAIN 8,0 8 119 75 56,0
SP0050-0350 PM/TIAIN 5,0 6 94 52 350 SP0081-0567 PM/TIAIN 8,1 10 125 75 56,7
Paawepbi yKasatbi & M.
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ARNO*®
WERKZEUGE

Ceepna PM-HSS

Solid carbide twist drills

Foret PM-HSS

OnnHHbIE

short design
série courte

dy = [vametp pa6oueit yactn
dq = Drill diameter
dy = O de percage

dp = [lnametp xsocToBmKa
dp = Shank diameter
dp = O de la queue

Iy = O6was anuHa
= Overall length
Iy = Longueur totale

Iz = AnuHa cnupanu
lg = Flute length
lp = Longueur taillee

I3 = Makc

I3 = Max. drill depth

rny6Ha ¢

I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.

Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note =  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne O603HauyeHne
Designation d, d, I I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SP0082-0574 PM/TIAIN 8,2 10 125 75 57,4 SP0119-0833 PM/TiAIN 1,9 12 158 101 83,3
SP0083-0581 PM/TIAIN 8,3 10 125 75 58,1 SP0120-0840 PM/TIAIN 12,0 12 158 101 84,0
SP0084-0588 PM/TIAIN 8,4 10 125 75 58,8 SP0121-0847 PM/TIAIN 12,1 12 158 101 84,7
SP0085-0595 PM/TIAIN 8,5 10 125 75 59,5 SP0122-0854 PM/TIAIN 122 12 158 101 854
SP0086-0602 PM/TIAIN 8,6 10 131 81 60,2 SP0123-0861 PM/TiAIN 123 12 158 101 86,1
SP0087-0609 PM/TIAIN 8,7 10 131 81 60,9 SP0124-0868 PM/TIAIN 12,4 12 158 101 86,8
SP0088-0616 PM/TIAIN 8,8 10 131 81 61,6 SP0125-0875 PM/TIAIN 125 12 158 101 87,5
SP0089-0623 PM/TIAIN 8,9 10 131 81 623 SP0126-0882 PM/TIAIN 126 12 158 101 88,2
SP0090-0630 PM/TIAIN 9,0 10 131 81 63,0 SP0127-0889 PM/TIAIN 12,7 12 158 101 88,9
SP0091-0637 PM/TIAIN 9,1 10 131 81 63,7 SP0128-0896 PM/TIAIN 12,8 12 158 101 89,6
SP0092-0644 PM/TiAIN 9,2 10 131 81 644 SP0129-0903 PM/TiAIN 129 12 158 101 90,3
SP0093-0651 PM/TIAIN 9,3 10 131 81 65,1 SP0130-0910 PM/TIAIN 13,0 12 158 101 91,0
SP0094-0658 PM/TIAIN 9,4 10 131 81 658
SP0095-0665 PM/TIAIN 9,5 10 131 81 66,5
SP0096-0672 PM/TIAIN 9,6 10 137 87 67,2
SP0097-0679 PM/TIAIN 9,7 10 137 87 67,9
SP0098-0686 PM/TIAIN 9,8 10 137 87 68,6
SP0099-0693 PM/TIAIN 9,9 10 137 87 69,3
SP0100-0700 PM/TIAIN 10,0 10 137 87 70,0
SP0101-0707 PM/TIAIN 10,1 12 144 87 70,7
SP0102-0714 PM/TIAIN 10,2 12 144 87 714
SP0103-0721 PM/TIAIN 10,3 12 144 87 721
SP0104-0728 PM/TiAIN 10,4 12 144 87 728
SP0105-0735 PM/TIAIN 10,5 12 144 87 735
SP0106-0742 PM/TIAIN 10,6 12 144 87 74,2
SP0107-0749 PM/TIAIN 10,7 12 151 94 74,9
SP0108-0756 PM/TIAIN 10,8 12 151 94 75,6
SP0109-0763 PM/TIAIN 10,9 12 151 94 76,3
SP0110-0770 PM/TIiAIN 11,0 12 151 94 77,0
SP0111-0777 PM/TIiAIN 11,1 12 151 94 77,7
SP0112-0784 PM/TiAIN 11,2 12 151 94 78,4
SP0113-0791 PM/TIiAIN 11,3 12 151 94 791
SP0114-0798 PM/TiAIN 11,4 12 151 94 79,8
SP0115-0805 PM/TIiAIN 11,5 12 151 94 80,5
SP0116-0812 PM/TIiAIN 11,6 12 151 94 81,2
SP0117-0819 PM/TIiAIN 11,7 12 151 94 81,9
SP0118-0826 PM/TiAIN 11,8 12 151 94 82,6

Pa3Mepbi yKazaHbi B MM.
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S TBepaocnnaBHble cBepna [lnvHHble
ARNO Solid carbide twist drills long design
WERKZEUGE Foret carbure monobloc série longue
e A YW 4 N N7
8 X D cxananamn ana nogsopga COX
with internal coolant supply
avec arrosage interne he ) \__ HAK) m7 )\ 1a0°) 30° )

Grain ultra fin

d
I
T
di

S mit IK 3.0- 120 / /
\ with/avecIC /| \** ? mm/ I\ A\ 4
\

"\ frenkopucnepcHbly (=== N
TBepAbIi cNnas TI A | N
Ultra micro grain|

0O603HaueHne O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 h6
SPC0030-0240 VHM/TIAIN 3,0 6 72 34 240 SPC0061-0488 VHM/TIAIN 6,1 8 114 76 48,8
SPC0031-0248 VHM/TIAIN 3,1 6 72 34 248 SPC0062-0496 VHM/TIAIN 6,2 8 114 76 49,6
SPC0032-0256 VHM/TIAIN 3,2 6 72 34 256 SPC0063-0504 VHM/TIAIN 6,3 8 114 76 50,4
SPC0033-0264 VHM/TIAIN 3,3 6 72 34 264 SPC0064-0512 VHM/TIAIN 6,4 8 114 76 51,2
SPC0034-0272 VHM/TIAIN 3,4 6 72 34 272 SPC0065-0520 VHM/TIAIN 6,5 8 114 76 52,0
SPC0035-0280 VHM/TIAIN 3,5 6 72 34 28,0 SPC0066-0528 VHM/TIAIN 6,6 8 114 76 52,8
SPC0036-0288 VHM/TIAIN 3,6 6 72 34 288 SPC0067-0536 VHM/TIAIN 6,7 8 114 76 53,6
SPC0037-0296 VHM/TIAIN 3,7 6 72 34 296 SPC0068-0544 VHM/TIAIN 6,8 8 114 76 54,4
SPC0038-0304 VHM/TIAIN 3,8 6 81 43 304 SPC0069-0552 VHM/TIAIN 6,9 8 114 76 55,2
SPC0039-0312 VHM/TIAIN 3,9 6 81 43 31,2 SPC0070-0560 VHM/TIAIN 7,0 8 114 76 56,0
SPC0040-0320 VHM/TIAIN 4,0 6 81 43 32,0 SPC0071-0568 VHM/TIAIN 7,1 8 114 76 56,8
SPC0041-0328 VHM/TIAIN 41 6 81 43 32,8 SPC0072-0576 VHM/TIAIN 7,2 8 114 76 57,6
SPC0042-0336 VHM/TIAIN 4,2 6 81 43 33,6 SPC0073-0584 VHM/TIAIN 7,3 8 114 76 58,4
SPC0043-0344 VHM/TIAIN 4,3 6 81 43 344 SPC0074-0592 VHM/TIAIN 7.4 8 114 76 59,2
SPC0044-0352 VHM/TIAIN 4,4 6 81 43 352 SPC0075-0600 VHM/TIAIN 7,5 8 114 76 60,0
SPC0045-0360 VHM/TIAIN 4,5 6 81 43 36,0 SPC0076-0608 VHM/TIAIN 7,6 8 114 76 60,8
SPC0046-0368 VHM/TIAIN 4,6 6 81 43 36,8 SPC0077-0616 VHM/TIAIN 7,7 8 114 76 61,6
SPC0047-0376 VHM/TIAIN 4,7 6 81 43 37,6 SPC0078-0624 VHM/TIAIN 7,8 8 114 76 62,4
SPC0048-0384 VHM/TIAIN 4,8 6 95 57 384 SPC0079-0632 VHM/TIAIN 7,9 8 114 76 63,2
SPC0049-0392 VHM/TIAIN 4,9 6 95 57 39,2 SPC0080-0640 VHM/TIAIN 8,0 8 114 76 64,0
SPC0050-0400 VHM/TIAIN 5,0 6 95 57 40,0 SPC0081-0648 VHM/TIAIN 8,1 10 142 95 64,8
SPC0051-0408 VHM/TIAIN 5,1 6 95 57 40,8 SPC0082-0656 VHM/TIAIN 8,2 10 142 95 65,6
SPC0052-0416 VHM/TIAIN 5,2 6 95 57 41,6 SPC0083-0664 VHM/TIAIN 8,3 10 142 95 66,4
SPC0053-0424 VHM/TIAIN 5,3 6 95 57 424 SPC0084-0672 VHM/TIAIN 8,4 10 142 95 67,2
SPC0054-0432 VHM/TIAIN 5,4 6 95 57 43,2 SPC0085-0680 VHM/TIAIN 8,5 10 142 95 68,0
SPC0055-0440 VHM/TIAIN 55 6 95 57 44,0 SPC0086-0688 VHM/TIAIN 8,6 10 142 95 68,8
SPC0056-0448 VHM/TIAIN 5,6 6 95 57 448 SPC0087-0696 VHM/TIAIN 8,7 10 142 95 69,6
SPC0057-0456 VHM/TIAIN 5,7 6 95 57 45,6 SPC0088-0704 VHM/TIAIN 8,8 10 142 95 70,4
SPC0058-0464 VHM/TIAIN 5,8 6 95 57 46,4 SPC0089-0712 VHM/TIAIN 8,9 10 142 95 71,2
SPC0059-0472 VHM/TIAIN 59 6 95 57 47,2 SPC0090-0720 VHM/TIAIN 9,0 10 142 95 72,0
SPC0060-0480 VHM/TIAIN 6,0 6 95 57 48,0 SPC0091-0728 VHM/TIAIN 9,1 10 142 95 72,8
Pasmepe! yKasaHbl B MM,
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ARNO® TBepaocnnaBHble cBepna LnuHHbIe
Solid carbide twist drills long design
WERKZEUGE Ari
Foret carbure monobloc serie longue
dy = [vametp pa6oueit yactn dp = [lnametp xsocToBmKa Iy = O6was anuHa Iz = AnuHa cnupanu I3 = Makc rny6Ha ¢
dq = Drill diameter dp = Shank diameter = Overall length lg = Flute length I3 = Max. drill depth
dy = O de percage dp = O de la queue I3 = Longueur totale la = Longueur taillée I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.
Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.

Note =  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne
Designation d, d, I I, I
Désignation m7 h6
SPC0092-0736 VHM/TIAIN 9,2 10 142 95 73,6
SPC0093-0744 VHM/TIAIN 9,3 10 142 95 744
SPC0094-0752 VHM/TIAIN 9,4 10 142 95 75,2
SPC0095-0760 VHM/TIAIN 9,5 10 142 95 76,0
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 12 162 114 80,8
SPC0102-0816 VHM/TIAIN 10,2 12 162 114 81,6
SPC0103-0824 VHM/TIAIN 10,3 12 162 114 824
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 12 162 114 856
SPC0108-0864 VHM/TIAIN 10,8 12 162 114 86,4
SPC0109-0872 VHM/TIAIN 10,9 12 162 114 87,2
SPC0110-0880 VHM/TIAIN 11,0 12 162 114 88,0
SPC0111-0888 VHM/TIAIN 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 12 162 114 944
SPC0119-0952 VHM/TIAIN 11,9 12 162 114 952
SPC0120-0960 VHM/TIAIN 12,0 12 162 114 96,0
Pa3Mepbi yKazaHbi B MM.
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TBepaocnnaBHbie cBepna JnvHHbIE
Solid carbide twist drills long design
WERKZEUGE série longue

Foret carbure monobloc

4 Y4 A YV N 7 N7

8 X D c«ananamn ana noasopga COX

with internal coolant supply

avec arrosage interne N he I \___ HAKJ \_ m7 )| 140°) 1 30° )
Ina Hepxaselowein ctanu / for stainless steel / [ VA 1 ( \/ ) ) Zt"f"npg\m /TiA|N\
pour I'usinage d’aciers inoxydables v | s v

l J ) Lwnavscrc )| (30-140mm £ { / AN y
° % E\ @x& °©
s
‘ - |
I
0O603HayeHune O603HaueHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 he
SPC0030-0240VAVHMTAN 3,0 6 72 34 240 SPC0061-0488-VAVHMTAN 6,1 8 114 76 488
SPC0031-0248-VAVHWTAN 3,1 6 72 34 248 SPCO062-0496-VAVHMITAN 6,2 8 114 76 496
SPC0032-0256-VAVHMITAN 3,2 6 72 34 2586 SPC0063-0504VAVHMITAN 6,3 8 114 76 504
SPC0033-0264VAVHMITAN 3,3 6 72 34 264 SPCO0B4-0512VAVHMTIAN 6,4 8 114 76 512
SPC0034-0272VAVHMTAN 3,4 6 72 34 272 SPC0065-0520VAVHMTAN 6,5 8 114 76 520
SPC0035-0280-VAVHMTAN 3,5 6 72 34 280 SPC0066-0528-VAVHMITAN 6,6 8 114 76 528
SPC0036-0288VAVHMTAN 3,6 6 72 34 288 SPC0067-0536-VAVHMITAN 6,7 8 114 76 536
SPC0037-0296-VAVHMITAN 3,7 6 72 34 296 SPCO068-0544VAVHMITAN 6,8 8 114 76 544
SPC0038-0304VAVHMTAN 3,8 6 8l 43 304 SPC0069-0552-VAVHM/ITAN 6,9 8 114 76 552
SPC0039-0312VAVHMTAN 3,9 6 81 43 31,2 SPC0070-0560-VAVHMTAN 7,0 8 114 76 560
SPC0040-0320VAVHMTAN 4,0 6 81 43 32,0 SPC0071-0568-VAVHWTAN 7,1 8 114 76 568
SPC0041-0328-VAVHMITAN 4,1 6 81 43 32,8 SPC0072-0576-VAVHMITAN 7,2 8 114 76 576
SPC0042-0336-VAVHMITAN 4,2 6 81 43 336 SPC00730584VAVHMTAN 7,3 8 114 76 584
SPCO043-0344VAVHMTAN 4,3 6 81 43 344 SPCO074-0592-VAVHMTAN 7,4 8 114 76 592
SPC0044-0352-VAVHMITAN 4,4 6 81 43 352 SPC00750600-VAVHMTAN 7,5 8 114 76 600
SPCO045-0360-VAVHMITAN 4,5 6 81 43 36,0 SPC0076-0608-VAVHMITAN 7,6 8 114 76 608
SPC0046-0368-VAVHMTAN 4,6 6 81 43 36,8 SPC0077-0616:VAVHMTAN 7,7 8 114 76 616
SPC0047-0376VAVHMITAN 4,7 6 81 43 37,6 SPC00780624VAVHMITAN 7,8 8 114 76 624
SPC0048-0384VAVHMITAN 4,8 6 95 57 384 SPC0079-0632-VAVHWTAN 7,9 8 114 76 632
SPCO049-0392VAVHMTAN 4,9 6 95 57 392 SPC0080-0640-VAVHM/TAN 8,0 8 114 76 640
SPCO050-0400VAVHMTAN 5,0 6 95 57 400 SPC0081-0648-VAVHMTAN 8,1 10 142 95 648
SPC0051-0408VAVHMITAN 5,1 6 95 57 408 SPCO0B2-0656-VAVHMTAN 82 10 142 95 656
SPC0052-0416VAVHMTAN 5,2 6 95 57 416 SPCO0B3-0664VAVHMTAN 83 10 142 95 66,4
SPC0053-0424VAVHMTAN 5,3 6 95 57 424 SPCO0B40672VAVHMTAN 84 10 142 95 672
SPC0054-0432-VAVHWTAN 5,4 6 95 57 432 SPCO0B5-0680-VAVHMTAN 85 10 142 95 68,0
SPC0055-0440VAVHMTAN 5,5 6 95 57 440 SPCO0BG-0683VAVHMTAN 86 10 142 95 688
SPC0056-0448VAVHMTAN 5,6 6 95 57 448 SPCO0B7-0696-VAVHMTAN 87 10 142 95 696
SPC0057-0456-VAVHMITAN 5,7 6 95 57 456 SPCO0BBO704VAVHMTAN 88 10 142 95 704
SPC0058-0464VAVHMTAN 5,8 6 95 57 464 SPCO0B9-0712VAVHMTAN 89 10 142 95 712
SPC0059-0472VAVHMITAN 5,9 6 95 57 472 SPCO090-0720VAVHMTAN 9.0 10 142 95 720
SPCO060-0480-VAVHMTAN 6,0 6 95 57 480 SPC0091-0728VAVHMTAN 9,1 10 142 95 728
Pasepst yasatib s v,
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ARNO® TBepaocnnaBHble cBepna LnuHHbIe
Solid carbide twist drills long design
WERKZEUGE Ari
Foret carbure monobloc serie longue
dy = [vametp pa6oueit yactn dp = [lnametp xsocToBmKa Iy = O6was anuHa Iz = AnuHa cnupanu I3 = Makc rny6Ha ¢
dq = Drill diameter dp = Shank diameter = Overall length lg = Flute length I3 = Max. drill depth
dy = O de percage dp = O de la queue I3 = Longueur totale la = Longueur taillée I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe AOCTYMHO UCNONHEHME XBOCTOBMKa ¢ Nibickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennueH Ha 1 Hepento.
Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.

Note =  Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
O603HaveHMne

Designation d, d, I I, I
Désignation m7 h6

SPC0092-0736-VA VHWTIAIN 9,2 10 142 95 73,6
SPC0093-0744-VA VHWTAIN 9,3 10 142 95 744
SPC0094-0752-VA VHW/TIAIN 9,4 10 142 95 75,2
SPC0095-0760-VA VHWTIAIN 9,5 10 142 95 76,0
SPC0096-0768-VA VHM/TIAIN 9,6 10 142 95 76,8
SPC0097-0776-VA VHW/TIAIN 9,7 10 142 95 77,6
SPC0098-0784-VA VHW/TIAIN 9,8 10 142 95 78,4
SPC0099-0792-VA VHWTAIN 9,9 10 142 95 79,2
SPCO0100-0800-VA VHM/TIAIN 10,0 10 142 95 80,0
SPC0101-0808-VA VHW/TIAIN 10,1 12 162 114 80,8
SPC0102-0816-VA VHM/TIAIN 10,2 12 162 114 81,6
SPC0103-0824-VA VHM/TIAIN 10,3 12 162 114 824
SPC0104-0832-VA VHW/TIAIN 10,4 12 162 114 83,2
SPC0105-0840-VA VHW/TAIN 10,5 12 162 114 84,0
SPC0106-0848-VA VHW/TIAIN 10,6 12 162 114 84,8
SPC0107-0856-VA VHW/TIAIN 10,7 12 162 114 85,6
SPC0108-0864-VA VHM/TIAIN 10,8 12 162 114 86,4
SPC0109-0872-VA VHW/TIAIN 10,9 12 162 114 87,2
SPC0110-0880-VA VHWTIAIN 11,0 12 162 114 88,0
SPC0111-0888-VA VHM/TIAIN 11,1 12 162 114 88,8
SPC0112-0896-VA VHWTIAIN 11,2 12 162 114 89,6
SPC0113-0904-VA VHWTIAIN 11,3 12 162 114 90,4
SPC0114-0912-VA VHWTIAIN 11,4 12 162 114 91,2
SPC0115-0920-VA VHWTIAIN 11,5 12 162 114 92,0
SPC0116-0928-VA VHWTIAIN 11,6 12 162 114 92,8
SPC0117-0936-VA VHWTAIN 11,7 12 162 114 93,6
SPC0118-0944-VA VHWTIAIN 11,8 12 162 114 944
SPC0119-0952-VA VHWTIAIN 11,9 12 162 114 952
SPC0120-0960-VA VHM/TIAIN 12,0 12 162 114 96,0
SPC0125-1000-VA VHM/TIAIN 12,5 14 178 133 100,0
SPC0130-1040-VA VHW/TIAIN 13,0 14 178 133 104,0
SPC0135-1080-VA VHW/TIAIN 13,5 14 178 133 108,0
SPC0140-1120-VA VHWTIAIN 14,0 14 178 133 112,0

Pa3Mepbi yKazaHbi B MM.
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TeepaocnnaBHble cBepna IKCTPa ANMHHbIE

®

ARNO Solid carbide twist drills extra long design
WERKZEUGE

Foret carbure monobloc série extra-longue

10 X D c«kananamn ana nogsopga COX
with internal coolant supply

avec arrosage interne hé HAK /T AL m7_J A\ 140° )\ 30° )/

N
4 N 7 "\ frenkopucnepcHbly (=== N
TBepAbIi cNnas TIAl N
Ultra micro grain|

Grain ultra fin

30-140mm} | / y /

witn7avec 1 )| |3 ,
O603HaueHMne 0O603HauyeHne
Designation d, d, l I, lg Designation d, d, I I, Ig
Désignation m7 h6 Désignation m7 he
SPC0030-0300 VHM/TIAIN 3,0 3 90 39 30,0 SPC0105-1050 VHM/TIAIN 10,5 11 201 137 105,0
SPC0033-0330 VHM/TIAIN 3,3 4 97 46 33,0 SPC0110-1100 VHM/TIAIN 11,0 11 207 143 110,0
SPC0035-0350 VHM/TIAIN 3,5 4 97 46 35,0 SPC0115-1150 VHM/TIAIN 11,5 12 215 150 115,0
SPC0040-0400 VHM/TIAIN 4,0 4 1083 52 40,0 SPC0120-1200 VHM/TIAIN 12,0 12 221 156 120,0
SPC0042-0420 VHM/TIAIN 4,2 5 112 59 42,0 SPC0125-1250 VHM/TIAIN 12,5 13 229 163 125,0
SPC0045-0450 VHM/TIAIN 4,5 5 112 59 45,0 SPC0130-1300 VHM/TIAIN 13,0 13 235 169 130,0
SPC0050-0500 VHM/TIAIN 5,0 5 118 65 50,0 SPC0135-1350 VHM/TIAIN 13,5 14 243 176 135,0
SPC0055-0550 VHM/TIAIN 55 6 127 72 55,0 SPC0140-1400 VHM/TIAIN 14,0 14 249 182 140,0
SPC0060-0600 VHM/TIAIN 6,0 6 133 78 60,0
SPC0065-0650 VHM/TIAIN 6,5 7 141 85 65,0
SPC0068-0680 VHM/TIAIN 6,8 7 147 91 68,0
SPC0070-0700 VHM/TIAIN 7,0 7 147 91 70,0
SPC0075-0750 VHM/TIAIN 7,5 8 155 98 75,0
SPC0080-0800 VHM/TIAIN 8,0 8 161 104 80,0
SPC0085-0850 VHM/TIAIN 8,5 © 169 111 85,0
SPC0090-0900 VHM/TIAIN 9,0 9 175 117 90,0
SPC0095-0950 VHM/TIAIN 9,5 10 182 124 95,0
SPC0100-1000 VHM/TIAIN 10,0 10 188 130 100,0
dq = [uamerp paGoueii uactn dy = [mamerp xsocToBuKa Iy = O6was anuma lp = [nuHa cnupann I3 = Makc rnyGHa ¢
dy = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length lp = Flute length lg = Max. drill depth
dy = @ de percage dy = @ delaqueue Iy = Longueur totale lp = Longueur taillée I3 = profondeur de pergage
Mpumeyanne >  TaKkKe AOCTYMHO MCMOMIHEHME XBOCTOBYKa C Nibickoii o DIN 6535HB, cpok noctaBku ysenuueH Ha 1 Hegeio.
Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note = Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat
Pa3Mepbi yKazaHbi B MM.
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TeepaocnnaBHble cBepna IKCTPa ANMHHbE

®

ARNO Solid carbide twist drills extra long design
WERKZEUGE

Foret carbure monobloc série extra-longue

15 X D c«kananamn ana noasopga COX
with internal coolant supply

avec arrosage interne hé HAK /T AL m7_J A\ 140°) \ 30° )/

-
4 N 7 "\ frenkopucnepcrbly (=== N
TBepAbIi cNnas TIAl N
Ultra micro grain|

Grain ultra fin

mit IK _ / /
3,0 - 12,0 mm \ Y,

\ with/avecIC /| \*

0O603HayeHne
Designation d, d, A I, Ig
Désignation m7 h6

SPC0030-0450 VHM/TIAIN 3,0 105 54 45,0
SPC0035-0525 VHM/TIAIN 3,5

SPC0040-0600 VHM/TIAIN 4,0

3
4 114 63 525
4 123 72 60,0
SPC0045-0675 VHM/TIAIN 4,5 5 134 81 675
SPC0050-0750 VHM/TIAIN 5,0 5 143 90 75,0
SPC0055-0825 VHM/TIAIN 55 6 154 99 825

6

7

8

9

0

SPC0060-0900 VHM/TIAIN 6,0 163 108 90,0
SPC0070-1050 VHM/TIAIN 7,0

SPC0080-1200 VHM/TIAIN 8,0

182 126 105,0
201 144 120,0
SPC0090-1350 VHM/TIAIN 9,0
SPC0100-1500 VHM/TIAIN 10,0 1 238 180 150,0
SPC0110-1650 VHM/TIAIN 11,0 11 262 198 165,0
SPC0120-1800 VHM/TIAIN 12,0 12 281 216 180,0

220 162 135,0

dy = [uametp pa6oueit yactn dp = [lnameTp xsocToBMKa I} = O6was anuHa Iz = AnuHa cnupanu I3 = Makc rny6Ha c
dq = Drill diameter dp = Shank diameter Iy = Overall length lg = Flute length Ig = Max. drill depth
dy = O de percage dp = O de la queue Iy = Longueur totale lp = Longueur taillée I3 = profondeur de percage

MpumeyaHne =  TakxKe [OCTYNHO NCNONIHEHNE XBOCTOBUKa ¢ nbickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennyeH Ha 1 Hegenio.
Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note = Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat

Pa3mepbl yKa3zaHbl B MM.
Dimensions in mm H
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TeepaocnnaBHble cBepna IKCTPa ANMHHbIE

®

ARNO Solid carbide twist drills extra long design
WERKZEUGE

Foret carbure monobloc série extra longue

20 X D c«ananamn ana nogsopga COX
with internal coolant supply

avec arrosage interne hé HAK /T AL m7_J A\ 140° )\ 30° )/

-
4 N 7 "\ frenkopucnepcHbly (=== N
TBepAbIi cNnas TIAl N
Ultra micro grain|

Grain ultra fin

mit IK _ / /
3,0 12,0mmJ \ y

\_with/avecIC | \? \ )

3 kS

0O603HaueHne

Designation d, d, l I, lg

Désignation m7 h6

SPC0030-0600 VHM/TIAIN 3,0 3 120 69 60,0

SPC0035-0700 VHM/TIAIN 3,5 4 132 81 70,0

SPC0040-0800 VHM/TIAIN 4,0 4 143 92 80,0

SPC0045-0900 VHM/TIAIN 4,5 5 157 104 90,0

SPC0050-1000 VHM/TIAIN 5,0 5 168 115 100,0

SPC0055-1100 VHM/TIAIN 5,5 6 182 127 110,0

SPC0060-1200 VHM/TIAIN 6,0 6 193 138 120,0

SPC0070-1400 VHM/TIAIN 7,0 7 217 161 140,0

SPC0080-1600 VHM/TIAIN 8,0 8 241 184 160,0

SPC0090-1800 VHM/TIAIN 9,0 9 265 207 180,0

SPC0100-2000 VHM/TIAIN 10,0 10 288 230 200,0

SPC0120-2400 VHM/TIAIN 12,0 12 341 276 240,0
dq = [uamerp paGoueii uactn dy = [mamerp xsocToBuKa Iy = O6was anuma lp = [nuHa cnupann I3 = Makc rnyGHa ¢
dq = Drill diameter dp = Shank diameter Iy = Overall length lg = Flute length Ig = Max. drill depth
dy = @ de percage dy = @ delaqueue Iy = Longueur totale lp = Longueur taillée I3 = profondeur de pergage

MpumeyaHne =  TakxKe JOCTYNMHO NCNOIHEHNE XBOCTOBUKa ¢ nbickoii no DIN 6535HB, cpok noctaBku yBennyeH Ha 1 Hepenio.
Reference =  Also available with flat to DIN 6535HB, approx. 1 week delivery time.
Note = Disponible en version DIN 6535HB, queue cylindrique avec méplat

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM.
Dimensions in mm H
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www.arno-tools.ru



Ons pasMelleHus 3akasa - info@arno-tools.ru

Pexxumbi pe3aHusa - TBeppocnnaBHblie cBepna
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

TeBepaocnnaBHble cBepna ¢ nokpbiTem TiAIN (be3 kaHanoB gnsa noasoaa COXK) 3xD X

Solid carbide drills TIAIN coated (without internal coolant) korre2®ecicor -
ohne
n . . beachten ithout/s IC
Foret carbure monobloc Revétu TIALN (sans arrosage interne) wihout'sans
Matepuan TeepaocTb Ve [m/min] Ownametp / Diameter / Diamétre [mm]
Material Tensile strength | e fmrev] 1~3 3~5 5~8 8~10 10~12 | 12~14 | 14~20
Matériaux Durete Ve [mimin]
[N/mm?]
Megb 1 megHble cnnasbl (JlaTyHb/ BpoH3a)
gﬁi’\’,’r’:’e‘f’:ﬂi:gg”:é g{fﬁ,ﬁ(i’éférﬁgﬁﬂi‘(’;}) = 60-170 0020116 | 006-018 | 010-020 | 018-030 | 025-035 | 030-038 | 0,30-050
A i1 ¢ 60, c Kp Si
ﬁ:ﬂl’g{l‘ﬂfoﬂg'LfécC;:’:r‘Zt’ﬁ)n e si - 60-179 005-010 | 010-020 | 015-030 | 020-030 | 0,25-0.35 | 025-035 | 030-050
A nc C Kp Si
:\‘I’ﬁgﬂl’ﬂ’rzfall‘t’;l';i’of]‘;’;ﬁ'r’;lon .- = 70-260 005-010 | 010-020 | 015-0,30 | 020-030 | 025-035 | 0,25-035 | 030-050
TuTaHOBbIE CrNaBbl
Zﬁz’;;”g:#ﬁﬁe - 13-32 001-004 | 003-007 | 006-012 | 006-012 | 0,08-015 | 008-015 | 010-016
»KaponpouHble cnnasbl
:g:r(r‘:":n‘;eéat‘”e clieys > 1000 13-27 0,02-006 | 003-007 | 004-008 | 006-010 | 008-014 | 008-014 | 0,08-016
CnnaBbl HUKena
CnnaBbl HUKena
Alliage de Nickel > 1000 18-27 - - - - - - -
Cynep cnnasbi: Inconel Hasteloy Nimonic
Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic
Super alliage : Inconel, Hasteloy, Nimonic > il el - - - - - - -
HEI'IVIFVIpOBaHHbIE CTanun n cTanbHoe NUTbe
pnaloyed sieel and cast steel bis / < 600 80-102 | 005-010 | 010-018 | 015-025 | 020-030 | 020-030 | 020-035 | 0,25-040
HenMrMposaHHble CTanun n cTanbHoe NUTbe
i S 600-900 68-85 001-010 | 008-018 | 015-025 | 020-030 | 020-030 | 020-035 | 025-0,40
Husko -n BbICOKONITMPOBaHHble CcTanun
f\‘;grﬂ’;ﬁ’bfgﬂ’eﬁ{";{ig:éfnﬁt alic 450-900 55-77 005015 | 010-020 | 015-025 | 018-035 | 018-035 | 020-035 | 0,25-0,42
900-1000 43-60 006-012 | 008015 | 010-018 | 015-025 | 015-025 | 016-030 | 0,20-0,32
iiber / over 1000 37-50 006-012 | 008-015 | 010-018 | 015-025 | 015-025 | 016-030 | 020-032
Hep)KaBelou.WIe cranm
fé?é’r"ﬁ]sosx;;e:éfe 500-700 38-50 0,02-008 | 004-010 | 006-012 | 010-020 | 010-020 | 010-020 | 012-0,25
Hep)KaBelOl.l.Wle cranm
,f;?;”,ﬁijjfjgfe 700-1000 30-43 002-008 | 004-010 | 006-012 | 010-020 | 010-020 | 010-020 | 012-025
§ bis / < 700 77-110 010-015 | 012-016 | 015-033 | 025-045 | 025-045 | 030-050 | 035-055
YyryH, 3aKaneHHblii 4yryH
Cast iron, malleable cast iron
Fonte traité, malléable
850-1000 60-72 008-015 | 010-016 | 012-030 | 020-040 | 020-040 | 0,25-040 | 030-045
BbICOKOMPOUHbIN YyryH
g:;f:::'c’gzzme 1170 - 1500 35-55 060-010 | 008012 | 008-012 | 010-014 | 010-014 | 012-016 | 014-018

BHumaHue: Pexmmbl pe3aHuna yKasaHbl 4ns TBepaocnnasHbix ceepen 3 x D (cTp 224).
Mpu ncnonb3oBaHum cBepen 5 x D n3ameHnTe nogauy Ha KoppeKTupyiowumii KoapduunmeHT 0,85.
Attention:  Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D (see page 224).

Attention :  Les recommandations ci-dessus sont valables pour les forets 3 x D (voir page 224).

Pa3mepbl yKa3zaHbl B MM.
Dimensions in mm H
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Pexxumbi pe3aHusa - TBeppocnnaBHblie cBepna
Application reference - Solid carbide drills
Données d’application - Foret carbure monobloc

WERKZEUGE

TeeppocnnaBHble cBepna ¢ KaHanamu gna nogsoga COXK DIN 6537, nokpbitue TiAIN 3xD /

Solid carbide drills with coolant DIN6537, TiAIN coated 21D und 8D
mit IK
; A : beacht ;
Foret carbure monobloc avec arrosage interne DIN 6537, revétu TIALN eachten with /avec 1C
Matepuan TeepaocTb Ve [m/min] Ownametp / Diameter /| Diamétre [mm]
Material Tensile strength | vc fmrev] 1~3 3~5 5~8 8~10 10~12 | 12~14 | 14~20
Matériaux Dureté Ve [m/min]
N/mm?]
Mepb 1 mefHble cnnaBbl (JlaTyHb/ BpoH3sa)
gsi’\’,’r’:’ef’:lj”:g’;pj; jgﬁ,{zﬂ(’[:iiélﬁ:gﬂiz)) = 70-200 002-016 | 006-018 | 010-020 | 018-030 | 025-035 | 030-038 | 0,30-050
A i1 ¢ 60. c Kp Si
ﬁ{g’;;g{ﬁﬂfo'r’t’ge'Lfr’mC;:’{;’t’lgn desi - 70-210 005-010 | 010-020 | 015-030 | 020-030 | 0,20-0.35 | 0,25-035 | 030-0,50
A c coper Kp Si
;‘I’:’gl’gl’ﬂﬂfa’l‘;'f;s;’off;’;ﬁf;mn .- = 80-305 005-010 | 010-020 | 015-0,30 | 020-030 | 020035 | 025-035 | 0,30-050
TutaHoOBbIe CrNaBbl
Zﬁ’g‘e”g eaq_ft’; . - 15-38 001-004 | 003-007 | 006-012 | 006-012 | 0,08-015 | 008-015 | 010-016
»KaponpouHble cnnagbl
Kggrzi’fnp;awre o2 > 1000 15-32 0,02-006 | 003-007 | 004-008 | 0,06-010 | 008-012 | 008-014 | 008-016
CnnaBbl HUKena
CnnaBbl HUKena
Alliage de Nickel > 1000 15-32 - - - - - - -
Cynep cnnasbi: Inconel Hasteloy Nimonic
Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic
Super alliage : Inconel, Hasteloy, Nimonic > 1l o2 - - - - - - -
HeﬂVIrVIpOBaHHble CTanun n cTanbHoe NUTbe
wnalloyed steel and cast stecl bis / up to 600 100-120 | 0,05-040 | 010-048 | 015-025 | 018-028 | 020-030 | 020-035 | 025-0,40
Heﬂ"rMPOBaHHbIe CTanu u cTanbHoe NUTbe
Kg:’:‘:f:;:ﬁf;fgg:ff; (fl:f:’ 600-900 80-100 0,05-010 | 008-018 | 015-025 | 018-028 | 020-030 | 020-035 | 0,25-040
Husko -n BbICOKOIUTMPOBaHHble cTann
/L\‘c’r;raf’;?bfgﬂ’eﬁil‘;{efgféfneﬁt alic 450-900 65-90 005015 | 010-020 | 015-025 | 018-030 | 018-035 | 020-035 | 0,25-042
900-1000 50-70 006-012 | 008015 | 010-018 | 012-020 | 015-025 | 016-030 | 0,20-032
iber / over 1000 43-60 006-012 | 008015 | 010-018 | 012-020 | 015-025 | 016-030 | 0,20-0,32
Hep)KaBelou.WIe cranm
fg?é’r’/ﬁfgx;f:éfe 500-700 45-60 002-008 | 004-010 | 006-042 | 010-018 | 010-020 | 010-020 | 012-025
Hep)KaBelOl-l-lVle cranm
fé?;’:/ﬁfxsge:éfe 700-1000 35-50 002-008 | 004-010 | 006-012 | 010-018 | 010-020 | 010-020 | 012-025
YyryH, 3aKaneHHbI YyryH
gjj{;’t‘:glt;"‘:n”zﬁgi;“' fron bis / up to 700 90-130 0,08-010 | 012-016 | 015-033 | 020-040 | 025-045 | 030-050 | 0,35-0,55
850-1000 70-85 008-010 | 010-016 | 012-030 | 020-035 | 020-040 | 025-040 | 030-045
BbICOKOMPOUHBbI YyryH
g:r:f::rf’c’gzﬁm . 1170 - 1500 40-65 004-008 | 006-010 | 008-012 | 010-014 | 010-014 | 012-016 | 014-018

BHumaHue: Pexnmbl pe3aHus yKasaHbl Ans ceepen ¢ rny6uHon ceepnenus 3 x D. Mpu ncnonb3oBaHum cBepen ¢ rny6uHoil cBepieHns:
5 x D unn 8 x D nameHuTe nogauy Ha KoppeKTupyowmii KospduureHTt
5xD:0,85 8xD: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:
5xD: 0,85 8xD: 0,70

Attention:  Les recommandations ci-dessus sont valables pour les forets 3 x D (voir page 224).
Réduire I'avance pour les forets 5 X D et 8 X D comme suit:
5 X D:0.85 8 X D: 0.70

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM.
Dimensions in mm H
224 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 224
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PexkvMbl pe3aHus gna ceepen 13 NopoLLKOBbI GbicTpopexkyLuen ctanu PM-HSS
Cutting datas - PM-HSS drills

WERKZEUGE 4 ’ . 4
Données d’usinage recommandées pour les forets PM-HSS
CBepna 13 NOpoLKOBOW GbicTpopexyuen ctanm PM-HSS 3xD X
bes kaHanos gna nogeoga COXK .
. . . . Korrekturfaktor hne 1K

Powder metal twist drill without internal coolant beachten | L itnnnions 1G
Foret PM-HSS sans arrosage interne

Matepuan Ve [m/min] Ounametp / Diameter | Diamétre [mm]

Material Ve [mirev]

Matériaux Ve [m/min]

cranu, ie cranm, Jl 6pab: cranu

SHUEUECEES CHREmEEES MEDMELTIY SELS 30 - 50 0,02 0,06 012 015 016 0,20 0,24 027 0,29
Acier de construction, acier au carbone, acier de décolletage

Jvrup cTanum, cTanun

Alloy steels, pre-hardnened steels

Acier allié, acier pré-traité 25-32 0,02 0,05 0,09 013 0,16 018 0,20 0,24 0,26
[//¥a) cranu, Hey crau, TBepppie cram HRC 3045

Tool steels, Stainless steel, Hardened steels HRC 30-45

Acier & outil, acier inoxydable, acier traité 30-45 HRC =15 e U e il il ik il 2 2
YyryH

gast Iron 35-55 003 0,08 014 018 0,21 025 029 032 036

onte

AnioMnHMeBbIe CNNaBbl, HeMeTannnyeeckne MaTepuanbl

Aluminum alloys, non ferrous alloys

Al TR, M 50 - 70 0,04 0,09 015 0,18 0,22 0,25 0,30 0,33 0,35
)Kaponpoqmale cnnaebl, cynep cniasbl

( Nimonic, Hasteloy, Inconell ....)

High temperature alloys, superalloys

( Nimonic, Hasteloy, Inconell .... )

Super alliage, alliage réfractaire 3-8 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
TwuTaH 1 TUTaHOBbIE CNaBbl

Titanium, titanium alloys

Titane, alliage de fitane 3-8 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
Hardox ( Hardox 400 / 500 )

Hardox ( Hardox 400 / 500 )

Hardox ( Hardox 400 / 500 ) 4-6 - - - - - 0,06 007 0,08 0,10

BHumaHue: Pexumbl pe3aHus yKasaHbl Ans cBepen ¢ rny6uHon ceepnenus 3 x D.
MNpwu nnonb3oBaHnK cBepen ¢ ry6uHon ceepneHus 7 x D nameHute nogauy Ha KoppeKTupyiowumii KosdpduureHTt
7xD:0,75

Attention:  Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D. For using 7 x D please reduce the feed rade by following factor:
7xD:0,75

Attention:  les recommandations ci-dessus sont valables pour les forets 3 x D (voir page 224)
Réduire I'avance pour les forets 7 X D comme suit:
7XD:0.75

PekomeHgauun no oxnaxkgenuto / Recommended coolant / Données d’arrosage

Matepuan PekomeHAaLun no oxnaxaeHuto
Material Recommended coolant
Matériaux Données d’arrosage

KOHCTPyKLlVIOHHbIe crann, anepoAMcme cranm
Structural steels, Carbon steels
Acier de construction, acier au carbone

Smynbcusa ( npu6ansnT. 7 - 8% )
Emulsion ( approx. 7 - 8% )
émulsion (environ 7-8%)

ﬂMrVIpOBaHHbIe CTanun, ctanbHoe NnTbe
Alloy steels, Cast steel
Acier allié, acier moulé

Smynbcusa (npubnusnT. 7 - 8% ) unm [ Macno]
Emulsion ( approx. 7 - 8% ) or [ oil ]
émulsion (environ 7-8%) ou huile

Hep cTanp, np. cTanb
Stainless steel, Spring steel
Acier inoxydable, acier a ressort

Macno unu 3mynbcua ( npu6nmsut. 10 - 12% )
Oil or ( Emulsion approx. 10 - 12% )
huile ou émulsion (environ 10-12%)

Pa3mepbl yKa3zaHbl B MM.
Dimensions in mm H
225 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 225
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Pexxnmbl pesaHua - TBeppocnnaBHble cBepra 10xD / 15xD / 20xD
Application reference - Solid carbide drills 10xD / 15xD / 20xD
Données d’application - Foret carbure monobloc 10xD 7 15xD / 20xD

WERKZEUGE

v

TeeppocnnasHble cBepna ¢ nokpbiTuem TiALN (bes kaHanoB ana nogsopga COMX)
Solid carbide drills with coolant DIN6537, TiAIN coated

mit IK
. A . with / avec IC
Foret carbure monobloc avec arrosage interne DIN 6537, revétu TIALN
MaTe puan JAvametp/ Diameter / Diamétre [mm]
Mateflal 3~5 5~8 8~12 12~14
Matériaux
Jlerko o6pabaTbiBaembie cranu / < 500 N/mm2 90 - 110 0,14 0,20 0,275 0,35
Free cutting steel / Acciaio non legato = 500 N/mm2 75 -100 0,10 0,15 0,200 0,26
X Henmrvpos. / unalloyed / non legato < 500 N/mm2 90 - 110 014 0,20 0,275 0,35
ﬁcrpymgv'o""b;e cranu / Construction steel | \oniunos, / unalioyed / non legato =500 N/mm2 75 - 100 010 015 0,200 0,26
Cclaio da costruzione nurmposabie / alloyed / legato 70-95 0,10 015 0,200 0,26
. / annealed /ricotto (<250 HB) - - = = -
pr.)ml/muue CTalT“ / Spring steel / He noBepeHHble Tepmoobp. / nature hard /trattato (250 - 350HB ) - - - - -
CC2ICIDOIONE xonogHo-kosankbie / Cold-hammered /forgiato ( 1200-1600 N/mmg2) = = = = =
<150 HB 80 - 105 0,14 0,20 0,275 0,35
e Cro / Hardened steel / 150 - 200 HB 75 - 100 014 015 0275 035
=200 HB 70-95 0,10 0,15 0,200 0,26
AsotuposaHHas ctans / Nitreding steel / <1000 N/mmz2 70 - 95 0,1 0,15 0,2 0,26
Acciaio nitrurato =1000 N/mm2 70 - 95 011 0,15 0,2 0,26
Henmrvpos. / unalloyed / non legato <800 N/mm2 75-95 0,14 0,20 0,275 0,35
TepMo0Ba6OTaHHBIE CTani / Henmrvpos. / unalloyed / non legato - 800 - 1000 N/mm2 70 - 95 0,10 015 0,200 0,26
T el | survposankble / alloyed / legato <800 N/mme 70 - 95 044 020 0275 035
Acciglio dg tempra nurvposatHble / alloyed / legato 800 - 1000 N/mm?2 70 - 95 0,10 0,15 0,200 0,26
P nurvposanHbie / alloyed / legato 1000 - 1300 N/mm2 55-75 0,10 0,15 0,200 0,26
nurvposatHble / alloyed / legato 1300 - 1600 N/mm? — - - - -
Henur MHCTpYMeH crann / . . _
Unalloyed tool steel / Acciaio da utensili glasmenienaidioensnes =7 Ui ik g2 28
Huskonurupos / low alloy /debolmente legato < 1000 N/mm2 R
VHCTpyMeHTanbHan Cranb AN SKCnAyaTaumm npu vusonuripos / low alloy /debolmente legato = 1200 N/mm2 70-95 011 0,15 0,2 0,26
HU3KNX Temnepatypax / o 55-75 0,1 0,15 0,2 0,26
Tool steel for cold application / nuskonurvpos / low alloy /debolmente legato < 1500 N/mm _ - - - ~
Acciaio da utensili per applicazioni a high alloy-annealed /altamente legato / ricotto <1000 N/mm2 _ _ _ _ _
freddo high alloy-tempered / <1300 N/mm2 _ _ _ _ _
Huzkonurupos / low alloy /debolmente legato <1200 N/mm?
n -
n:::::?::;:::z;:;::x SLEpEACEIT Huskonurmpos / low alloy /debolmente legato <1500 N/mm?2 & _ 1 0_‘1 015 0;2 0’36
Tool steel for warm application / high alloy-annealed /altamente legato / ricotto <1000 N/mm2 _ _ _ _ _
Acciaio da utensili per applicazioni a high alloy-tempered /altamente legato/ temprato < 1300 N/mm2 _ _ _ _ _
el high alloy-tempered / altamente legato/ temprato < 1600 N/mm?2 _ _ _ _ _
3aKa/leHHasn UHCTPYMeHTa/IbHaA CTasib / _ _ _ _ _
Hardened tool steel / Acciaio da utensili temprato 5570 HRC
deppurHbie / ferritic / feritico 70 -75 0,08 0,12 0,15 0,2
) MmapTteHcuTHble / martensitic / feritico / martensitico 45 - 60 0,08 0,12 0,15 0,2
L T e DO SRR aycrenumHble / austenttic / austenitico < 40% 50 - 65 0,08 012 015 02
cclaio inossidabile aycrenuHble / austenitic / austenitico > 40% 50 - 65 0,08 012 015 02
cynbdatmposanHbie / sulfated / solfatizzati 70-75 0,08 0,12 0,15 02
:Eﬁ;:;;&;c;;‘oyaﬁéghe voratoomporre | 7/ N/ Co - Crnasei / alloys / superleghe - - _ _ _
06bIuHOe CTanbHoe nuTbe / HenuruposanHbie / unalioyed /non legato 75 - 100 0,14 0,20 0,275 0,35
Conventional steel casting / Hu3KonMrVpoBaHHbie / low alloy /debolmente legato 70 - 95 0,10 0,15 0,200 0,26
Acciai generici da fusione BbicoKonmruposanHble / high alloy / altamente legato 55-75 0,10 0,15 0,200 0,26
JIntbeBan HepxkaBetowas cranb / Stainless deppumHbie/mapTeHaTHbie / fermitic/martensitic / feritico / martensitico 45 - 65 0,08 0,12 0,15 0,2
steel casting / Acciai inossidabili da fusione | aycrenuThble / austenitic / austenitico 50 - 60 0,08 0,12 0,15 0,2
T Henurvpos. / unalloyed /non legato <180 HB 85 - 105 0,23 0,335 0,425 0,52
C);syt iron ( with lamelia pra hite ) / Henmrupos. / unalloyed /non legato =180 HB 75 - 100 0,23 0,335 0,425 052
R gag wenurvpos. / unalloyed /non legato 70 - 95 0,23 0,335 0,425 0,52
(521 @lilell BbicOKONMIMpoBaHHbie / high alloy / altamente legato 65-75 0,08 0,120 0,150 0,20
YyryH ¢ wapoBuaHbIM rpaputom / Henurupos. / unalloyed / non legato <180 HB 80 - 105 0,20 0,250 0,35 0,400
Cast iron ( with speroidale graphite ) / Henurupos. / unalloyed / non legato =180 HB 75 - 100 0,20 0,250 0,35 0,400
Ghisa sferoidale nurvposatHbie / alloyed / legato 55-75 o1 0,125 0,15 0,175
Benbliin KOBKUI 4yryH / <180 HB 80 - 105 0,2 0,25 0,35 0,4
white malleable cast iron ) / Ghisa malleabile =180 HB 75 - 100 0,2 0,25 0,35 0,4
Cepblit KOBKUI YyryH / <180 HB 80 - 105 0,2 0,25 0,35 0,4
black malleable cast iron ) / Ghisa malleabile =180 HB 75 -100 0,2 0,25 0,35 04
ANOMUHWIA = = = = —
P Marnuin = = = = —
aBETll':PIe MefTannb! / Non ferrous metal / Mea / Copper / Rame _ _ _ _ _
SN e s Natyss / Brass (Cuzn ) / Ottone - - - - -
Bpotza (CuSn) / Bronzo - - - - -
Ayponnact / Duroplast / — - — — —
ApMUpOBaHHbIe NNACTUKN / _ _ _ _ _
Fibre-reinforced plastic / Plastiche rinforzate
T'padut / Graphite / Grafite — — — - —
Pa!Mephl YKasaHbl B MM.
Dimensions in mm H
226 Toutes les dimensions en mm mfo@arno-tools.ru 226

www.arno-tools.ru



Ons pasMelleHus 3akasa - info@arno-tools.ru

® Pexxnmbl pesaHusa - TeepaocnnaBHble cBepia
ARNO Application reference - Solid carbide drills

WERKZEUGE - . .
Données d’application — Foret carbure monobloc
. N
TBep,qOCI'IHaBHbIe cBepia ANnA 3aKaJieHHbIX cTanen 6e3 KaHanos AnA noaBsoAa COX 5 D X
Solid carbide drills for hardened steels without coolant X e
Foret carbure monobloc pour acier trempé sans arrosage interne withoutsans 10/
TBepAOCTb MaTepuana / Dvametp/ Diameter / Diamétre [mm]
Material hardness 3 4 5 6 8 10 12 14
Dureté Ve [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
[U/min] 1900 1430 1150 960 720 570 480 430
50 ~ 55 HRC 14 -22
[mm/U] 0,04 ~ 0,06 0,04 ~ 0,07 0,04 ~ 0,08 0,04 ~ 0,09 0,04 ~ 0,09 0,04 ~ 0,10 0,04 ~ 0,11 0,04 ~ 0,11
[U/min] 1330 1000 800 670 500 400 330 280
55~ 60 HRC 10-16
[mm/U] 0,04 ~ 0,06 0,04 ~ 0,07 0,04 ~ 0,08 0,04 ~ 0,09 0,04 ~ 0,09 0,04 ~ 0,10 0,04 ~ 0,11 0,04 ~ 0,11
[U/min] 1250 850 750 630 480 380 320 270
60 ~ 70 HRC 8-13
[mm/U] 0,04 ~ 0,06 0,04 ~ 0,07 0,04 ~ 0,08 0,04 ~ 0,09 0,04 ~ 0,09 0,04 ~ 0,10 0,04 ~ 0,11 0,04 ~ 0,11

PekomeHpaauum no npumeHenuio / Application notes / Données d’application 10xD / 15xD / 20xD

1. MunoTtHoe OoTBepCTNe [OIKHO 6bITb BbIMONIHEHO
HOMMHaIbHbIM ANameTpoM ¢ gonyckom +0.1 mm
Ha rny6uHy 3 x D go5 x D.
Pre-Drilling should be done at the diameter +0.1 mm
using 3 x D or 5 x D.
Percez un trou pilote avec un foret 3 ou 5D

2. BBOJA OCHOBHOrO CBepna B NMUIOTHOE OTBepCcTNE
npoBOANTCA HAa MOHWMMKEHHbIX OGOPOTaX.
(n=300giri/min f=400mm/min).
For main drilling, proceed with low RPM for pre-drilled
length. (RPM 300 U/min, Feed 400mm/min).
Entrez dans le trou pilote a vitesse réduite
(n=300U/min, Vf=400mm/min

3. 3a 0,5 - TMM 0 AHa NUAOTHOrO OTBEPCTUA HeobxoANMo
0CTaHOBUTb Mojauvy, USMeHUTb 060pOoTbI (CM. TabnuLy)
1 BKNounTb nopavy COX
Just before the end of the pre-drilled hole, reduce feed to
zero and increase the RPM according to the recommen-
ded cutting condition chart (see below).
Juste avant d’arriver au fond du Trou pilote (environ
0.5 a 1Tmm) réduisez I'avance a zéro et augmentez la
vitesse suivant les valeurs indiquées dans le tableau des
valeurs de coupe. Activez I'arrosage interne.

4. Bknountb nofayvyy B COOTBETCTBUU C peKomMmeHAaunamn
(cm. 'ra6nm.|y), NPOAOMIKNTb CBEPJIEHNE, MO BO3MOXHOCTN
n36eras npouecca NpepbIBUCTOro pesaHns n obpasoBaHus
CermMeHTHOM CTPYXKW.
Then continue to drill the hole by increasing the feed wit-
hout step drilling.
Percez avec les valeurs de coupe indiquées. Percage
possible en une fois sans débourrage..

5. o oKoHYaHUN cBepneHnA Heo6XoANMO U3MEHUTD
060poTbl Ha 300 U/min 1 nsBneyb cBepno ns oTsepcTma
Ha nogaye f=1000mm/min.
When retracting drill from pre-drilled hole after drilling,
RPM should be reduced to 300 U/Min and feed should be
1000 mm/min.
Arrivé a la fin du pergage retirez le foret en réduisant
'avance a 1000mm/min et la vitesse a 300U/min.

6. anI CBep/iIeHUN CKBO3HbIX 0TBepCTVIl7I nopaya Ha Bbixoge
o6pa6a'rb|3aemoro OTBEpPCTNA AOMKHA 6bITb CHUXKEHa
Ha 50%
(fca.0,05-0,1 mm/U.)
When retracting the drill from the pre-drilled hole, when
clear the feed can then be reduced by 50%.
(f = ca.0.05 — 0.1 mm/U).
Dans la phase de sortie au débouché du foret, réduire
'avance de 50% (f = ca.0.05 — 0.1 mm/U).

Pa3mepbl yKasaHbl B MM.
Dimensions in mm H
227 Toutes les dimensions en mm info@arno-tools.ru 227
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PekomeHpauunu no npnmeHeHuio - TBepaocniaBHble cBepna
Application reference - Solid carbide drills

WERKZEUGE

Données d’application- Foret VHM

TiAIN (TutaH antomyuHU HATPUA) - MoKpbiTNE
TiAIN (titanium alumium nitride) coating
Nitrure de titane d’aluminium

Mpu ncnonb3oBaHUM MHCTPYMEHTa C NOKPbITUEM Bbl cokpaliaeTe pacxoabl Ha NPON3BOACTBO:
- 6narogapa OTCyTCTBMIO MPOCTOA MO NPUUMHE NPEXAeBPEeMEHHOro N3Hoca

- 6onee BbICOKOI MPON3BOANTENBHOCTY N CHUKEHUIO LUITYYHOTO BpemMeHu

- 6onee ANUTENbHOMY CPOKY CNyXK6bl UHCTPYMeHTa

- MOBbILEHNIO KayecTBa 06paGoTaHHOI MOBEPXHOCTH

Wcnonb3osaHue TiAIN nokpbITA obecneunBaeT 6osiee BbICOKYIO MPOYHOCTb, Ype3BbIYaHO BbICOKYIO TEPMOCTONKOCTb U CTOMKOCTb K OKUC/IEHMIO.
TiAIN nokpbITe NOAXOAUNT ANA CBEPJIEHUSA NPU SKCTPUMANIbHbIX TEMNepaTypHbIX YUIOBUAX Ha peXyLlueil KpoMKe, Npy HenpepbiBHON nofaye, npu
06 pa6oTKe 6e3 oxna)<AeHsA 1 NPU CBEPNIEHNNN Ha BbICOKNX CKOPOCTAX.

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.

Grace au revétement de ces outils votre colt de production sera réduit, comme par exemple:
- Arréts machine évités par une usure prématuré du foret

- Meilleure qualité de percage, réduction du temps de cycle

- Augmentation de la durée de vie

- Amélioration de I'état de surface du pergage

L’ajout de I'aluminium dans le nitrure d’aluminium offre une plus grande dureté et une trés bonne résistance a I'oxydation et aux températures
élevées.

Approprié au pergage dans des conditions thermiques extrémes sur des arétes de coupe par une avance continue, usinage a sec ou percage
a grande vitesse.

CoiicTBa nokpbitusa / Properties of coating / Propriétés du revétement

CBoinicTBa

Properties TIiAIN
Propriétés

LiBeT nokpbITUA Violett - grau
Coating colour Violet - grey
Couleur du revétement Violet-gris
Teeppoctb (Hv 0.05)

Hardness (Hv 0.05) 3000

Degré de dureté (Hv 0,05)

TonwmHa noKpbITUA (UM)

Coating thickness (zm) 1~5
Epaisseur du revétement (um)

MakcnmanbHas paboyas Temnepatypa (°C)

Max. working temperature (°C) 800
Température d’usinage maxi (°C)

KoadduumeHT TpeHus no cranm (cyxoin)

Coefficient of friction against steel (dry) 0.4
Coefficient de friction pour I'acier (a sec)

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm H
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WERKZEUGE

TexHnyeckasa nHopmayua
Information
Informations techniques
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Matepuansbi - Tabnuuya cooTBeTcTBUNA

®

ARNO Material - comparison table
WERKZEUGE

Matériaux — Données comparatives

FepmaHusa Bbenbrus OpaHuyma BenukobputaHua Wtanua
ISO Germany Belgium France Great Britain Italy

Allemagne Belgique France Royaume Uni Italie

W.-Nr. DIN NBN AFNOR B.S: UNI
KoHcTpykumoHHbie ctanu / Structural and constructional steels / Aciers de construction
1.0401 C15 - AF37C12 080A15 C15
1.0402 Cc22 C25-1 AF42C20 055M15 C20
1.0501 C35 C35-1 1C35 080A32 C35
1.0503 C45 C45-1 1C45 060A47 C45
1.0535 C55 C55-1 1C55 070M55 C55
1.0601 C60 C60-1 1C60 060A62 C60
1.0715 9SMn28 - S250 230M07 CF9SMn28
1.0718 9SMnPb28 - S250Pb - CF9SMnPb28
1.0722 10SPb20 - 10PbF2 - CF10SPb20
1.0726 10SPb2035S20 - 35MF6 212M36 -
1.0736 9SMn36 - S300 - CF9SMn36
1.0737 9SMnPb36 - S300Pb - CF9SMnPb36
1.1141 Ck15 C16-2 XC12 040A15 C15
1.1157 40Mn4 - 35M5 150M36 -
1.1158 C25E C25-2 2C25 - C25
1-1167 36Mn5 - 35M5 150M36 -
1.1170 28Mn6 28Mn6 20M5 - C28Mn
1.1183 Cf35 C36 XC38H1TS 080A35 C36
1.1191 C45E C45-2 2C45 080M46 C45
1.1203 C55E C55-2 2C55 060A57 C55
1.1213 Cf53 C53 XC48H1TS 070M55 C53
1.1221 C60E C60-2 2C60 060A62 C60
1.1274 Ck101 - XC100 - C100
1.3401 X120Mn12 - Z120M12 - GX120Mn12
1.3505 100Cr6 - 100C6 25135 100Cr6
1.5415 16Mo3 16Mo3 15D3 1503-243B 16Mo3
1.5423 16Mo5 16Mo5 - - 16Mo5KG
1.5622 14Ni6 18Ni6 16N6 - 14Ni6KG
1.5662 X8Ni9 10Ni36 9Ni490 1501-510 X10Ni9
1.5680 X12Ni5 12Ni20 Z18N5 - -
1.5752 14NiCr14 13NiCr12 12NC15 655H13 -
1.6511 36CrNiMo4 - 36CrNiMo4 817M37 38NiCrMo4
1.6523 21NiCrMo2 - 20NCD2 805H20 20NiCrMo2
1.6546 40NiCrMo2-2 40NiCrMo2 40NCD2 3111-Type7 40NiCrMo2
1.6582 34CrNiMo6 35CrNiMo6 34CrNiMo8 816M40 35NiCrMo6KB
1.6587 17CrNiMo6 17CrNiMo7 18NCD6 - -
1.6657 14NiCrMo13-4 14NiCrMo13 16NCD13 832H13 15NiCrM13
1.7015 15Cr3 15Cr2 12C3 523M15 -
1.7033 34Cr4 34Cr4 32C4 530A32 34Cr4
1.7035 41Cr4 41Cr4 41Cr4 530A40 41Cr4
1.7045 42Cr4 - 42C4TS 530A40 41Cr4
1.7131 16MnCr5 16MnCr5 16MC4 527M17 16MnCr5
1.7176 55Cr3 55Cr3 55C3 525A58 55Cr3
1.7218 25CrMo4 25CrMo4 25CD4 708A25 25CrMo4
1.7220 34CrMo4 34CrMo4 34CrMo4 708A37 34CrMo4KB
1.7223 41CrMo4 41CrMo4 42CD4TS 708M40 41CrMo4
1.7225 42CrMo4 42CrMo4 42CD4 708A42 38CrMo4KB
1.7262 15CrMo5 - 12CD4 - -
1.7335 13CrMo4-5 14CrMo45 15CD3,5 620-440 14CrMo3
1.7361 32CrMo12 32CrMo12 30CD12 722M24 32CrMo12
1.7380 10CrMo09-10 - 12CD9.10 1501-622/515 12CrMo910
1.7715 14MoV6-3 13MoCrVe6 - 1503-660-460 -
1.8159 51CrV4 50Crv4 50CV4 735A51 50CrV4
1.8509 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CAD6.12 905M39 41CrAIMo7
1.8523 39CrMoV13-9 39CrMoV13 - 897M39 -
WHctpymeHTanbHble ctanu / Tool steels / Aciers outillage
1.1545 C105Wi1 - C105E2U - C100KU
1.1663 C125W - C120E3U - C120KU
1.2067 102Cr6 - 100Cr6 - =
1.2080 X210Cr12 - X200Cr12 BD3 X205Cr12KU
1.2344 X40CrMoV5-1 - X40CrMoV5 BH13 X40CrMoV511KU
1.2363 X100CrMoV5-1 - X100CrMoV5 BA2 X100CrMoV51KU
1.2419 105WCr6 - 105WCr5 - 107WCr5KU
1.2436 X210Crw12 - X210Crw12-1 - X215CrwW121KU
1.2542 45WCrV17 - 45WCrV8 BS1 45WCrV8KU
1.2581 X30WCrv9-3 - X30WCrV9 BH21 X30WCrV9o3KU
1.2601 X165CrMoV12 - - - X165CrMoW12KU
1.2713 55NiCrMoV6 - 55NiCrMoV7 BH224/5 -
1.2833 100VA1 - C105E2UV1 BW2 102V2KU
1.3243 S6-5-2-5 - Z85WDKCV06-05-04-02 BM35 HS6-5-2-5
1.3255 S18-1-2-5 - HS18-1-1-5 BT4 HS18-1-1-5
1.3343 S6-5-2 - HS6-5-2 BM2 HS6-5-2
1.3348 S2-9-2 - HS2-9-2 - HS2-9-2
1.3355 S18-0-1 - HS18-0-1 BT1 HS18-0-1
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ARNO*®
WERKZEUGE

MaTtepuanbi - Tabnuua

cooTBeTCTBUA

Material - comparison table
Matériaux — Données comparatives

AnoHuna
ISO Japan
Japon
JIS

S15C
S20C
S35C
S45C
S55C
S58C
SUM22
SuUM22L

SUM25
S15
S25C
SMn438
SCMn1
S35C
S45C
S55C
S50C
S58C
SUP4

SCMnH1
SuJ2

SB450M
SLIN53
SNC815

SNCM220
SNCM240
SNCM447

SCr415
SCr430
SCr440
SCr440

SUP9
SCM420
SCM432
SCM440
SCM440
SCM415
SFVA12

SFVAF22A

SUP10
SACM645

SK3
SK2
SuJ2
SKD1
SKD61
SKD12
SKD2

SKD5

SKT4
SKS43
SKH55
SKH3
SKH51

SKH2

LBeyns Poccua UcnaHusa U.S.A.
Sweden Russia Spain U.S.A.
Suede Russie Espagne U.S.A.
SS GOST UNE AISI/SAE/ASTM
KoHcTpykumoHHbie ctanu / Structural and constructional steels / Aciers de construction
1350 - F.111 M1015
1450 20 1C22 M1020
1572 35 F.113 1035
1672 45 F.114 1045
1655 55 — 1055

- 60 - 1060
1912 - F.2111-11SMn28 1213
1914 - F.2112-11SMnPb28 12L13

— — F.2122-10SPb20 11L08
1957 - F.210.G 1140

— — F.2113-12SMn35 1215
1926 - F.2114-12SMnPb35 12L14
1370 15 F.1110-C15k 1015

- 40G — 1035

= 25 F.1120-C25k 1025
2120 35G2 F.1203-36Mn6 1335

— 30G 28Mn6 1330
1572 35 - 1035
1672 45 F.1140-C45k 1045
1655 55 F.1150-C55k 1055
1674 50 - 1050
1665 60 — 1060
1870 — - 1095
2183 110G13L F.8251-AM-X120Mn12 A128
2258 SchChi15 F.1310-100Cr6 52100
2912 - F.2601-16Mo3 A204Gr.A

= - F.2602-16Mo5 4520

- - F.2641-15Ni6 A350-LF5

— — F.2645-X8Ni09 A353

- - - 2515

— - - 3310

- 40ChN2MA F.1280-35NiCrMo4 4340
2506 - F.1522-20NiCrMo2 8620

- 38ChGNM F.1204-40NiCrMo2 8740
2541 38Ch2N2MA F.1272-40NiCrMo7 4337

- - F.1560-14NiCrMo13 =

— - F.1560-14NiCrMo13 9310

- 15Ch - 5015

— 35Ch F.8221-35Cr4 5132

- 40Ch F.1211-41Cr4DF 5140
2245 40Ch F.1202-42Cr4 5140
2173 18ChG F.1516-16MnCr5 5115
2253 50ChGA F.1431-55Cr3 5155
2225 20ChM F.8372-AM26CrMo4 4130
2234 AS38ChGM F.8331-AM34CrMo4 4135
2244 40ChFA F.8332-AM42CrMo4 4140
2244 — F.8332-AM42CrMo4 4140

- - F.1551-12CrMo4 -
2216 12ChM F.2613-14CrMo45 A182-F11
2240 - F.124.A -
2218 12Ch8 TU.H A182F22

- - F.2621-13MoCrV6 -
2230 50ChGFA F.1430-51CrV4 6145
2940 38ChMJuA F.1740-41CrAIMo7 A355CI.A

WHctpymeHTanbHble ctanu / Tool steels / Aciers outillage
1880 U10A-1 F.515 W110

— U13-1 F.5123-C120 w112

— Ch F.5230-100Cr6 L1

- Chi2 F.5212-X210Cr12 D3
2242 4Ch5MF18S F.5318-X40CrMoV5 H13
2260 - F.5227-X100CrMoV5 A2
2140 — F.5233-105WCr5 —
2312 - F.5213-X210CrwW12 -
2710 5ChW2SF F.5241-45WCrSi8 S1

- 3Ch2W8F F.5323-X30WCrV9 H21

- - F.5211-X160CrMoV12 -

- 5ChNM F.520S8 L6

— — - w210
2733 R6M5K5 F.5613-6-5-2-5 —

- - F.5530-18-1-1-5 T4
2722 R6M5 F.5603-6-5-2 M2
2782 - F.5607-2-9-2 M7

— R18 F.5520-18-0-1 TA
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MaTepuanbl - Tabnvua cooTBeTCTBUA
Material - comparison table
Matériaux — Données comparatives

ARNO*®
WERKZEUGE

FepmaHusa Bbenbrus OpaHuyma BenukobputaHua Wtanua
ISO Germany Belgium France Great Britain Italy
Allemagne Belgique France Royaume Uni Italie
W.-Nr. DIN NBN AFNOR B.S: UNI

et réfractaires

Hep:xaBetowme un >kaponpouHble ctanu / Stainless and heat resisting steels / Aciers inoxydables

.4000
.4001
.4006
.4016
.4027
.4034
.4057
4104
4113
.4313
.4408
4718
4724
4742
4747
4762

T GG O G G G I QT QY

.4301
.4305
.4306
.4308
.4310
4311
.4401
.4429
.4435
.4438
.4460
.4541
.4550
.4571
.4581
.4583
.4828
.4845
.4864
.4865
.4871
.4878

GGG O G QG G ) G ) G G G G Y G Y

X6Cr13
X7Cr14
X12Cr13
X6Cri17
GX20Cr14
X46Cr13
X20CrNi172
X12CrMoS17
X6CrMo17-1
X4CrNi134
GX5CrNiMo19-11
X45CrSi9-3
X10CrAI13
X10CrAl18
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

Z4ACND13.4M

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

YyryH / Cast iron / Matériaux fonte

403517
403S17
410S21
430817
ANC1B

431829

434817
425C11
316C16
401545

443S65

304S11
303S22
304S11
304C15
301521
304561
316513
316S63
316S11
317512

321831
347520
320S18
318C17

309524
310516
NA17
330C11
349S54
321551

X6Cr13

X6Cr13
X12Cr13

X8Cr17

X40Cr14
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
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MaTepuanbl - Tabnvua cooTBeTCTBUA
Material - comparison table
Matériaux — Données comparatives

ARNO*®
WERKZEUGE

AnoHunsa LiBeyns Poccua UcnaHusa U.S.A.
ISO Japan Sweden Russia Spain U.S.A.
Japon Suede Russie Espagne U.S.A.

JIS SS GOST UNE AISI/SAE/ASTM

Hep:xaBetowwume 1 xkaponpouHble ctanu / Stainless and heat resisting steels / Aciers inoxydables et réfractaires
SUS403 2301 08Ch13 F.3110-X6Cr13 403
SUS410S 2301 08Ch13 F.8401-AM-X12Cr13 410S
SUS410 2302 12Ch13 F.3401-X10Cr13 410
SUS430 2320 12Ch17 F.3113-X6Cr17 430
SCS2 — 20Ch13L - —

— — 40Ch13 F.3405-X45Cr13 —

SUS431 2321 20Ch17N2 F.3427-X19CrNi172 431

SUS430F 2383 - F.3117-X10CrS17 430F

SUS434 = - F.3116-X6CrMo171 434
SCS5 2384 - - —
SCS14 — 07Ch18N10G2S2M2L F.8414-AM-X7CrNiM0o2010 CF-8M
SUH1 - 40Ch9S2 F.3220-X4SCrSi09-03 HNV3

- - 10Ch13SJu F.3152-X10CrAI13 —
SUH21 - 15Ch18SJu F.3153-X10CrAlI18 -

SUH4 — — F.3222-X80CrSiNi20-02 HNV6

- - - F.3154-X10CrAl24 -
SUS304 2332 08Ch18N10 F.3504-X5CrNi1810 304
SUS303 2346 — F.3508-X10CrNiS18-09 303
SCS19 2352 03Ch18N11 F.3503-X2CrNi1810 304L
SCS13 2333 07Ch18N9L — CF-8
SUS301 2331 - F.3517-X12CrNi177 301

SUS304LN 2371 - F.3541-X2CrNiN1810 304LN
SUS316 2347 - F.3534-X5CrNiMo17122 316
— 2375 - F.3543-X2CrNiMoN17313 316LN
SUS316L 2353 03Ch17N14M3 F.3533-X2CrNiMo17132 316L
SUS317L 2367 — F.3539-X2CrNiMo18164 317L
SUS329J1 2324 - F.3309-X8CrNiMo27-05 329
SUS321 2337 06Ch18N10T F.3523-X6CrNiTi1810 321
SUS347 2338 08Ch18N12B F.3524-X6CrNiNb1810 347
SUS316Ti 2353 10Ch17N13M2T F.3535-X6CrNiMoTi17122 316Ti
SCS22 - - - -

— — — — 318
SUH309 - 20Ch20N14S2 F.3312-X15CrNiSi20-12 309
SUH310 2361 20Ch23N18 - 310S
SUHS330 - - F.3313-X12CrNiSi36-16 330
SCH15 - - - -
SUH35 - 55Ch20G9AN4 F.3217-X53CrMnNiN21-09 EV8
SUS321 — - - 321

YyryH / Cast iron / Matériaux fonte
FC10 0110-00 Sc10 FG10 A48-20B
FC15 0115-00 Sci5 FG15 A48-25B
FC20 0120-00 Sc20 FG20 A48-30B
FC25 0125-00 Sc25 FG25 A48-40B
FC30 0130-00 Sc30 FG30 A48-45B
FC35 0135-00 Sc35 FG35 A48-50B

— 0140-00 Sc40 — A48-60B
FCD40 0717-02 VC42-12 - 60-40-18

— 0717-15 VC42-12 — —
FCD50 0727-02 VC50-2 - 65-45-12
FCD60 0732-03 VC60-2 - 80-55-06
FCD70 0737-01 VC70-2 - 100-70-03

= = = = A439TypeD-2
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TBepaocTb - Tabnuua cooTBeTCcTBUA
O ®
ARN Hardness - comparison table
WERKZEUGE

Dureté — Données comparatives

Mpepen npoyHocTN Vickers Brinell Rockwell Shore
Tensile strength
Dureté
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 31,5 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 51,5 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 630 555 55,9 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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XapakTtep n3Hoca n pekomeHgauuuuv
Wear and its solution
Usures et solutions

WERKZEUGE

M3Hoc no 3agHein noBepxHoctu / Flank wear / Usure en dépouille

BbICTPbI N3HOC 1 aGpasnBHbBI N3HOC MO 3aAHEN MOBEPXHOCTY BCNeACTBUN CIULLKOM GONbLUON
CKOPOCTU pe3aHuna 1 HeOCTaTOYHOIN N3HOCOCTOMKOCTM cnnaBa. MprBOANT K yXyALIEHNIO KayecTBa
NOBEPXHOCTU, BbIXOAY 3a NpeAenbl NosiA AoNycKa 1 YBENNYEHUIO CUAbl TPEHUSA B 30He pe3aHus.
Cnoco6bl yCTPaHEHUA: « YMEHbLINTb CKOPOCTb pe3aHnA

« BbI6paTb MapKy CrlaBa ¢ 60/blueil U3HOCOCTOMKOCTbIO.

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.

Usure abrasive, suite a des efforts mécaniques, qui apparait sous forme d’une surface plane
sur la dépouille de I'aréte de coupe. Une usure trop importante de la dépouille conduit a un
état de surface médiocre, une perte de précision et un frottement croissant.
Solutions: -« réduire la vitesse de coupe

+ choisir une nuance présentant une meilleure résistance a l'usure

O6pa3soBaHue npotouunH / Wear by intentation / Usure en entaille

O6pa3oBaHMe NPOTOUMH HabNIOAAETCA B 30He KOHTaKTa MHCTPYMEHTa 1 NOBEPXHOCTH 3aroTOBKM.
i MpnynHa BOZHNKHOBEHNA NPOTOYNH - UHOPOJAHbIE BKIIIOYEHUA B MaTepuase 3aroToBKu.
| Ype3mepHblii I3HOC TAKOTO XapakTepa NPMBOAUT K HapyLLEHNIO YCIOBUI 06pa3oBaHNA CTPYXKKN
; 1 MOXET NPUBECTM K NONIOMKE MNaCcTUHbI.
! Cnoco6bl yCTpaHEHUA: » yMEHbLINTb Noaavy.

« BbIGpPaTb MapKy crnasa ¢ 60nblueii U3HOCOCTONKOCTbIO.

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'usure en entaille apparait au niveau du point de contact de 'aréte principale de coupe avec la
surface de la piéce. Elle est occasionnée par des particules dures du matériau a usiner. Une
usure en entaille importante influence la formation du copeau et augmente le risque de rupture.
Solutions: + réduire I'avance

+ choisir une nuance présentant une meilleure résistance a l'usure

JlyHkoo6pasoBaHue / Crater wear / Usure en cratéere

YcuneHHbi AndY3NOHHDIN N3HOC B CIeACTBMN BO3SHUKHOBEHUSA BbICOKUX TemMnepaTyp B 30He KOH-
\@/ TaKTa maTepuasna n MHCTpymeHTa. MprBoANUT K oc1abnernto pexylueil KPOMKU , MY BO3MOXKHOM
paspyLIeHUMN BNeYeT yXyAlleHne YNCTOTbl 06paboTKM MOBEPXHOCTU.
‘ Cnoco6bl ycTpaHeHUA: « yMEHbLUNTb CKOPOCTb pe3aHua

* YMeHbLWUTb Nogavy
. Bbl6paTb MapKy crjiaBa € NOKpbITUEM.

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.

Usure de la surface de coupe provoquée par la diffusion et I'abrasion. L'usure en cratére résul-
te du contact de la matiere de coupe (processus de rectification) et de la diffusion sur la partie
chaude de la coupe (contact copeaux-matieres de coupe). Une usure en cratére importante
modifie la géométrie de la coupe et peut détériorer la formation des copeaux et dégrader I'aréte
de coupe.
Solutions: - réduire la vitesse de coupe

« réduire I'avance

- utiliser des nuances de carbure revétu

- choisir des plaquettes a géométrie positive
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WERKZEUGE

XapakTtep n3Hoca n pekomeHgauuuv
Wear and its solution
Usures et solutions

NGRERLS

Mnactnueckan gepopmauusn / Plastic deformation / Déformation plastique

Mporu6 pexyLyeit KPOMKIM NV BAaBANBaHNE 3agHell NOBEPXHOCTY - ITaBHbIM 06pa3oMm 13-3a
BbICOKMX 3HaY€HNI CKOPOCTY 1 NOJAauN, YTO NPUBOANT K YBENNYEHIO CUIT pe3aHNA U MOBbILLEHNIO
Temnepatypbl. [IpUBOANT K HapyLLIEHWIO YCNOBUA 06pa3oBaHNA CTPYXKU, NHTEHCUBHOMY U3HOCY
no 3aAHell NOBEPXHOCTY 1 NONIOMKE NNaCTUHbI.
Cnocobbl ycTpaHEHMA: « YMEHbLUUTb CKOPOCTb pe3aHus

« YyMEHbLINTb nopavy

« BbI6paTb MapKy criaBa ¢ 60nbluei N30COCTONKOCTbIO

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.

Usure occasionnée par des températures d'usinage élevées en combinaison avec une pression sur
I'aréte de coupe, phénomene résultant d’'une vitesse et d’'une avance élevées et ‘une dureté importan-
te de la piéce a usiner. La déformation plastique occasionne un mauvais contréle des copeaux, un état
de surface médiocre et augmente le risque de rupture de la plaquette.
Solution: -« réduire la vitesse de coupe

» réduire l'avance

+ choisir une nuance présentant une meilleure résistance a l'usure

Hapoctoo6pasoBanue / Build-up edge / Arétes rapportées

HannnaHue o6pabaTbiBaeMoro matepuana Ha NnacTMHy. Bo3amoXXHble NpUUYMHBbI - HU3Kaa CKOPOCTb
pe3aHuA Unu oTpuLATENbHBIN NepeaHui yro. MprBoanT K yXyALLeHnio KayecTBa obpabaTbiBaemor
NOBEPXHOCTU U BbIKPALLMBAHUIO peXKyLleil KOOMK/ B MOMEHT CpbiBa HapocTa.
Cnoco6bl yCTpaHeHUA: « YBENIMYUTb CKOPOCTb pe3aHns

« BbIOpaTb MapKy criaBa C MOKPbITUEM WV KepmeT

 NCNONb30BaTb OXNaXaeHne

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.

Les arétes rapportées résultent d'une accumulation de métal de la piece usinée sur la face de coupe.
Elles occasionnent des maodifications de géométries et, lorsqu’elles se détachent, peuvent détériorer
'aréte de coupe. Elles menent en outre a des états de surface médiocres et a la rupture de la
plaquette.
Solutions: + augmenter la vitesse de coupe

- choisir une géométrie d’aréte positive

- utiliser du carbure revétu ou du Cermet

- ravailler avec arrosage

BoikpawmsaHme pexyuweil kpomku / Cutting edge outbreaks / Ecaillage de
l'aréte de coupe

OcHOBHble NPUYKHbI BbIKpaLIMBaHNA - TPEPbIBUCTOE pe3aHne N HapocToobpasoBHuMe.
MpuBoANT K yXyALIeHUIO KayecTBa 06pabaTbiBaeMoi NOBEPXHOCTU 1 Ype3MEPHOMY U3HOCY MO
3apiHell NOBEPXHOCTU.
Cnoco6bl ycTpaHeHNA:s yMEHbLINTbL NOAayYy B MOMEHT Bpe3aHusA

« BbIOpaTb MapKy cnsiaBa c 6onee BbICOKOI MPOYHOCTbIO

« BbI6paTb NNacTUHY ¢ 60nee NPOYHON reomeTpueii

« YyCTPaHUTb NPUYMHbI HapocToo6pasoBaHuA

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.

Il ne s’agit pas d’'une usure uniforme, mais de I'arrachement de petits fragments de I'aréte de coupe
suite a des interruptions de coupe. L'écaillage de I'aréte de coupe s’accompagne d’'un état de surface
meédiocre et d’'une usure importante de la dépouille.
Solutions: -« réduire 'avance en début d’usinage

+ choisir une nuance de carbure a forte ténacité

- choisir une plaquette présentant une géométrie de coupe plus stable
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Xapaktep n3Hoca n peKkomeHaauum
Wear and its solution

WERKZEUGE Usures et solutions
Monomka nnactuHbl / Insert breakage / Rupture de la plaquette
MonomMKa NAacTUHbI TaKXKe MOXEeT MPUBECTU K MONIOMKE MHCTPYMEHTa 1 NOBPeXAEHNIO fleTanu.
MpuuynHaMm MOryT 6bITb YUpE3MEPHBIN U3HOC, CINLLKOM 60JIbLIAA Harpy3Ka Ha pPexyLuyio KpOMKY,
Hefl0CTaTO4HO NPOYHasA MapKa cnnasa.
Cnocobbl ycTpaHeHMA: « BbiGpaTb 60nee NpoyHyio MapKy crnasa
« yMEHbLUNTb Nofavy n/unm rnybuHy pesaHus
« BbIGpaTb 6onee NPOYHyo reoMeTpuio NNACTUHbI
« BbIOpaTh NNACTNHY Gonbluero pasmepa
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.
Une rupture de la plaquette signifie en général détérioration de 'outil et de la piece. Ses causes
sont souvent une usure de la plaquette ou une charge d’ I'aréte de coupe trop importantes.
Elles dépendent aussi de la machine et de la piece.
Solutions: « choisir une nuance plus tenace
- réduire I'avance et/ou la profondeur de passe
+ choisir une plaquette plus stable et dotée d’'un rayon de pointe plus important, de
préférence une géométrie a une face
TepmoTtpewunbl / Thermal cracks / Fissurations
Menkue TpelwmHbl NepneHANKYNAPHbIE pexyLLeil KPOMKe, Beaylume K ee BbIKpalunBaHu1Io 1 yxya-
LeHNIo KayecTBa 06paboTaHHON NoBepXHOCTU. MPUYMHBI BO3HUKHOBEHUA - NPEPBIBUCTOE pe3aHne
NN HeNOCTOAHHaA nogaya COXK
Crnoco6bl ycTpaHeHusA:  « BbIGpaTb 6osiee NPOUHYI0 MapKy crniaBa ¢ 6onee BbiCOKOM
TEPMOCTONKOCTbIO
« 06ecneunTb HenpepbIBHOE OXNaXAEHNEe UM UCKIIOYNTD ero COBCEM
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.
Formation de fissures perpendiculaires a I'aréte de coupe, occasionnée par les chocs thermiques
résultant des interruptions de coupe. Les fissurations occasionnent une qualité d’état de surface
meédiocre et un écaillage de 'aréte de coupe.
Solution: - utiliser une nuance a forte ténacité
- contrbler I'arrosage — soit beaucoup, soit pas du tout.
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O6wme peKkomeHgaLMN NO CBEP/IEHUIO

®

ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Données générales d’application pour le percage

Wcnonb3oBaHune ceepen / Use of drills / Conseils d’utilisation des forets carbure monobloc

Puc. 2/ Fig. 2/ Fig. 2
S Puc. 1/ Fig. 1/ Fig. 1

KoppekTHoe 3aKpenneHue
Chucking correctly!
Serrage correct!!

Puc. 1/ Fig.1/ Fig. 1

Puc. 2/ Fig. 2/ Fig. 2
PapgunanbHoe 6reHne JomkHo 6biTb B npegenax 0,025 mm.
Radial run out at cutting lip must not exceed 0,025 mm.
Le battement radial de I'aréte de coupe ne doit pas dépasser

B npepenax 0,025 MM 0,025 mm.

Within 0,025 mm
Inférieur 0,025 mm

Xopolwo (@3-8mm) Xopowo Haunyuwee
Good (@ 3-8 mm) Good Very good
Bon (@ 3-8 mm) Bon Trés bon

Mnoxo

Bad

Mauvais

yﬁep,I/ITECb B NpaBUWJIbHOM 1 6e3onacHOM
3aKpenysieHnn Bcex 3JieMeHTOB
Ensure secure fastening of the components!
S’assurer du serrage parfait de la piece!

Puc. 3/ Fig. 3/ Fig. 3

ObecneyubTe NOABOA AOCTAaTOYHOrO KonnuyectBa COXK
Supply coolant enoughly to the entrance of hole.
Arroser suffisamment a I’entrée du trou.

Bild3 / Fig. 3 / Fig 3

3aBucMmocTb Tpebyemoro gaeneHus noasoga COX ot

AvameTpa OTBEPCTUA NoKasaHa B Tabnuue Ha puc. 4

When using drill with Coolant need high pressure

coolant (see Fig. 4).

7 700 7 En cas d'utilisation de forets carbure monobloc avec arrosage cen-
tral, une pression d’arrosage élevée est nécessaire (voir fig. 4)

Mnoxo Xopowo Haunyuwee
Bad Good Very good
Mauvais Bon Trés bon

Hawnyuwee
Very good
Trés bon

80

75 P|{|c. 4
Fig. 4

70 Fig. 4

65

60

Xopowo
Good
Bon

55
50
45
40
35
30
25

20

Mnoxo
Bad
15 Mauvais

Naenenune nopaun COX [bar] / Coolant pressure [ba] / Pression d’arrosage [bar]

10
5
>
>
3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20
[Lvnametp ceepnenun [MM] / Drilling diameter [mm] / Diamétre de percage [mm]
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O6wme peKkomeHgaLMN NO CBEP/IEHUIO

®

ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Données générales d’application pour le percage

OnpepgeneHuna n Tepmunbl / Cutting portion / Définition de la coupe

Schneidecke

Cutting edges Nebenschneide
i i Minor cutting edges Fase / Champfer/ Patti
Hauptfreiflache Spigolo tagliente Tagliente secondario ase/ Champier/ Fatlino

Querschneide
Center line between the cutting edges
Nocciolo

Y

Fasenbreite by
Margin width by*
Altezza pattino by

Major flank
Spoglia inferiore

Bohrdurchmesser
Diametro nominale

Drill diameter

[y

Spanflache/ Chip surface / Elica

Hauptschneide

Mean cutting edges Spannut / Flute / Elica
Tagliente principale

O = yron npu BepwmHe / Point angle (sigma) / Angle de pointe (sigma)
1 = Yron HakioHa nonepeuHoi pexylen kpomku / Chisel edge angle (psi) / Angle d’aréte transversale (psi)

* Die Fasenbreite b, ist - zerspanungstechnisch gesehen - als Fasenbreite der Nebenfreiflache u mit b, zu bezeichnen,
(siehe DIN 6581).

* In the context of cutting technology, land width b,is the body clearance land width which is to be by by,,, (see DIN 6581).

* Pour des raisons techniques, I'épaisseur de listel ba est la largeur de la surface de dépouille de I'aréte secondaire et doit étre désignée
par bfan (voir DIN 6581).

FeomeTtpusa pexyuwen yactn / Angle at the cutting edges / Angle de coupe

Als betrachteter Schneidenpunkt ist die Schneidenebene gewahit.
The corner has been adopted as the observed edge point.
L’angle d’attaque est considéré comme point de coupe observé.

o, = lNonepeyHbin 3agHun yron
Side clearance angle (alpha)
Dépouille latérale (Alpha)

Oye = Pabounit nonepeyHblit 3agHMi yron
Effective side clearance angle
Dépouille latérale effective

By = MonepeuHblin yron 3aocTpeHus
Side wedge angle (beta)

Angle du tranchant latéral (beta)

Yx = lonepeuHbliit nepegHnii yron
Front rake angle (gamma)

Angle de coupe latéral (gamma)

Yxe = PabGouuit nonepeyHbliii nepeaHuii yron
Working front rake angle
Angle de coupe latéral effectif

N = Pa6ouuii yron BpesaHus
Resultant cutting speed angle (eta)
Angle de direction effective de coupe (eta)

Yron a, § 1 Y u3MepsioTcA B OPTOroHanbHOM NAOCKOCTU. [Ns nonyuyeHus getanbHoii nHdbopmaumm cmotpute DIN 6581.
Clearance angle o, wedge angle B 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.

La dépouille a, le tranchant b et I'angle de coupe g sont mesurés dans le plan orthogonal de I'outil. Pour plus de détails,
voir DIN 658, définitions des techniques de coupe des métaux, géométrie du tranchant de I'outil.
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O6wue peKkomeHAaALMN NO CBEpPJIeHNIO
General recommendations for drilling
Données générales d’application pour le percage

WERKZEUGE

LnpuHa nepembiukun / Web thickness | Epaisseur de I'ame K

KoHTposnbHOe 3HaueHue: LUnpuHa nonepeyHoii pexyLuei KPOMKM (nepembiuKkm) puc. 1, AOMKHa GbITb He MeHee YeM ee MUHUManbHoe 3HaueHne Kmin
puc. 2. 3aBUCMMOCTb MHUMAJIbHOTO 3HAYEHUA LMPVHBI MEePEMbIUKY OT AUAMETPa CBepria npuBeAeHa B rpaduke puc. 2

Test values: The web thickness according to (Fig. 1) shall not be less than the minimum value Kmin indicated in Fig. 2.
Valeurs d’essais: L’épaisseur de I'ame (fig.1) ne doit pas étre inférieure aux valeurs kmin indiquées fig.2. Ne pas dépasser la valeur minimale kmin
10,00
KoHTposbHasA Touka: Mpu BeplumHe cBepna g e
Test point: At the point of the drill S 63 Puc. 2
Point de mesure: A la pointe du foret T8 v Fig. 2
F S 4,00 i
s ' Flg 2
CpeAcTBO KOHTpONA: M3mepeHue WITaHreHUNpPKynem ZE ans
Testing equipment: Slide gauge with measuring points é’-é 250
Appareil de mesure: |Pied a coulisse avec pointes de mesure s 5 T 2
3 B E 160
Q= =
§ g E 1,25
= E X 400
g :
Ia
14 0,80
FRS
s § 063
E S 0,50
= § 0,40
'S
S

1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 31,5 40 50 63 100

Duametp ceepna / Cutting diameter /| Diamétre de coupe
d [mm]

LunpuHa nentoukm / Margin width / Largeur de listel b

KoHTponbHoe 3HaueHune: LLUupuHa neHTouku (puc. 3) AoMKHa 6bITb KaK MOXHO MEHbLUEN 1Sl CHUXKEHUSA TPEeHUA O MOBEPXHOCTb o6pabaTbiBaeMoro
OTBEPCTUA, HO BMECTe C TeM 1 TaKoi, YToObl 06ecneunTb AOCTaTOUHYIO MPOYHOCTD JieHToueK. Npeaenbl ykasaHbl Ha puc. 4

Test values: The land width as in (Fig. 3) shall lie within the limitting values indicated in Fig. 4.

Valeurs d’essais: La largeur de listel (fig. 3) doit étre dans la zone comprise entre les valeurs données fig. 4.

KoHTponbHas Touka: Ha 5 MM BblLLe rnaBHON peXyLuen KpoMKN

Test point: 5 mm behind the corner

Point de mesure: 5 mm derriere le point d’attaque

CpefcTBO KOHTpONA: Kanu6p 6,300 — Bepxawi npenen shaenuii
Testing equipment: Slide gauge 5,000 Upper limited value

Limite superieure
4,000

Appareil de mesure: Pied a coulisse
== OpUEeHTUPOBOYHAA WNPUHA
Guide value
Valeur de référence

3,150
2,500

2,000 = HuKHUIA Npepen 3HaueHuii
Lower limited value

Limite inférieure

1,600
1,250
1,000

0,800

b [mm]

0,630
0,500
0,400
0,315
0,250
0,200
/ 0,160
‘ 0,125

0,100

Puc. 3

) 0,080
Flg. 3 112516 2 25315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Fig. 3

WnpuHa nentoukn / Margin width | Largeur de listel

[LameTtp ceepna / Cutting diameter | Diamétre de coupe
d [mm]
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O6wme peKkomeHgaLMN NO CBEP/IEHUIO

®

ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Données générales d’application pour le percage

Yron HaknoHa Y+ BMHTOBON Cpr)KeLIHOIﬁ KaHaBKUN CBepJia
Side rake angle y; (Helix angle) on twist drills
Angle de coupe latéral yf (angle hélicoidal) des forets hélicoidaux

PEKOMEHAVEMbIe TeCToBble 3Ha4YeHnA: PeKomer.yeMble 3Ha4YeHunA YyrnoB HaK/IOHa BUHTOBOW Cpr)Ke'-lHOfiI KaHaBKW/ B 3aBUCMMOCTU OT TUMNOB CcBepen
N,H n W cornacHo DIN 1836 n anametpa cBepna npuseaeHbl B rpaduke (Puc.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.

Les valeurs d’essais recommandées: selon outils types N, H et W, suivant DIN 1836 et selon le diamétre du foret, sont indiquées fig. 5.

KoHTponbHasA TouKa: OT Kpas pexyLyeil Kpomku Puc. 6

Test point: At the corner, see Fig. 6.

Point de mesure: Au point d’attaque, voir fig. 6

CpefcTBO KOHTPONA: Mo Hanpaenatowen nuHum VDI 3331 yacTtb1, OTpe3oK LWmprHa neHToukn b

Testing equipment: According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width b

Appareil de mesure: Suivant directive VDI 3331 partie 1, section largeur de listel

I'Ipmmetlaane: Yron HaknoHa BUHTOBOW Cpr)KeHHOVI KaHaBKU Y; pacrnosioKeH mexay ocbio cBepna n KacaTe/ibHOM K BUHTOBOW INHUM
JIEHTOYKN

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).

Remarque: L’angle d’hélice yf est mesuré a la place de I'angle de dépouille orthogonal yo (voir DIN 6581) car ce dernier varie le

long de l'aréte principale (il diminue en allant vers la pointe du foret).

30°

35°
40°

45°

War / Flank lead / Pas
[mm]

Puc. 5 /
Fig. 5

Fig. 5

1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 69 100

DOvametp ceepna / Cutting diameter / Diamétre de coupe Puc. 6
d[mm] Fig. 6
Fig. 6
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ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Données générales d’application pour le percage

Yron npu BeplinHe G cNupanbHOro ceepna
Point angle ¢ on twist drills
Angles de pointe des forets hélicoidaux o

KoHTponbHoe 3HaueHune: TunoBas KOHCTpyKuma ana Tuna ceepna N n H: o = 118, ana tuna W: o = 130

Test value: Usual executin for tool types N and H: o. = 118, for tool type W: a. = 130 g
Valeurs d’essais: Exécution normale pour outils types N et H a=118°, pour outil type W : a:=130°
KoHTponbHasA Touka: Ha rnaBHoi pexyLiein Kpomke cm. (Puc. 7)
Test point: At the cutting, see Fig. 7. Puc. 7
Point de mesure: Sur les arétes principales, voir fig. 7 Fig. 7
Fig. 7
CpepcTtBo KOHTponaA: Mo Hanpasnatowen nnHum VDI 3331 yacTb1, OTpe30oK LWnpriHa NeHTOUKN ba o I
Testing equipment:  According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width bo. yron npu sepwmHe / Point angle /
Appareil de mesure: Suivant directive VDI 3331, partie 1, section largeur de listel ba Angle de pointe &

Mepetouka cnupanbHbix cBepn / Resharpening twist drills / Réaffitage de forets hélicoidaux

(1) Bous6exxaHUmmn ypesmepHOro N3HOCa CBepNa ero cnefyeT NepeTounTb.
Drills are worn off irregularly. It should be sharpened prior to developing into excessive wear.
Usure irréguliére du foret. |l faut réaffater le foret avant que I'usure ne soit trop importante.

(2) Mepetouka / Resharpening / Réaffltage

a) 3aTouuTb yron npu BepLUMHe B 3aBUCUMOCTY OT NpumeHeHusA (puc 8).
Grind the correct point angle to suit your application (figure 8).
Affater un angle de pointe adapté a votre application (fig. 8)
b) MpoBepte nmetoT nn o6e rnaBHble pexylLee KPOMKMN OAMHaKoBbIii yron. Ecnm yron npu BepluvHe coctaBnseT 130°, To Kaxkaas pexyluan
KPOMKa A0/KHa 6bITb 65° ( puc 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).
Vérifier que les 2 arétes de coupe principales ont le méme angle. Pour un angle de pointe de 130°, chaque aréte principale doit avoir
un angle de 65° (fig. 8)
c) [MepBuuHoe 3aTbUIOYHOE WNNPOBAHME Y BTOPUYHBINA 3a8HWIA yron (puc. 9)
Grind Primary relief and Secondary clearance (figure 9).
AffGtage des dépouilles primaires et secondaires.
d) LWnudoska noaToueHHom nepembluku (puc. 10).
Grind web thinning (figure 10).
Amincissement de I'ame (fig. 10).

A//%A
<Y L

Puc. 8 Puc. 9 Puc. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
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O6wue peKkoMmeHAaALMN NO CBEpPJIeHNIO
General recommendations for drilling
Données générales d’application pour le percage

WERKZEUGE

LWnpuHa nepembiukn / Web thinning / Amincissement de I'ame

(1) Bes noaToukm
Without thinning
Affitage normal

MopxopAT ana cBepn obLiero npumeHeHuA. bnarogaps manoin TonwmnHe NepemMblyKu
nofTouka He TpebyertcAa. KoHCTpyKuma 6€3 NOATOYKM NpuMeHseTcAa B cBEépnax And
06paboTKN MArKMX CTaseil, NerMpoBaHHbIX CTanel, YyryHa, HepX<aBelowWmux cTanei,
TUTaHa, XXaponpo4YHbIX HUKeNeBbIX CMJIaBOB U T.A., a TaKXe npu 06p360TKe Ha 06bIYHbIX
peXxunmax pesaHuA.

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. ~
L’ame étant relativement fine, un amincissement de 'ame n’est pas nécessaire. Adapté

a l'usinage de I'acier, des alliages d’acier, de la fonte, de I'acier fin, du titane, de I'inco-

nel, dans des conditions d’usinage classiques.

(2) Noptouka Tuna C no DIN1412
Type C thinning (DIN1412 Form C, split point)
Affatage en croix, DIN1412 Type C

HOATO‘-IKa nepemMblYKN CO cBeAeHeM pexyLnx KpOMOK B TOUKY No3BonAeT AOﬁI/ITbCﬂ
Jlyyliero LLleHTPUPOBaHNA N CTPYXKoyAaneHua npu ceepneHunn. MpumeHaiorca ana
BblCOKONpPON3BOAUTENIbHOIO CBepJieHUA 3aKanéHHbIX cranel?l, TUTAHOBDbIX CMJ1aBOB,
HepXKaBewwunx CTaneI?l, KaponpoYHbIX HNKeneBbiX CN/1aBOB U T.A.

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.

L’ame étant relativement fine, un amincissement de 'ame n’est pas nécessaire. Adapté
a l'usinage de I'acier, des alliages d’acier, de la fonte, de I'acier fin, des alliages de tita-
ne, de l'inconel, dans des conditions d’usinage classiques.

(3) Moptouka Tuna R
Type R thinning (Helical thinning)
Amincissement de I'dme Type R (Affatage hélicoidal)

BrHTOBasA NoATOUKa Nepembluky, NNaBHO NEePEXOAALLan B FMAaBHYIO PEXYLUYIO KPOMKY,
yMeHbLUaeT MUKOBble Harpyskum u obecneunBaeT CBOGOAHDBIN CXOA CTPYXKWU MO Bceii
WwmpuHe pe3aHus. CBepsio ¢ Takoi NOATOUKOI 06NafjaeT OTANYHbIM CAMOLIEHTPUPOBaHNEM.
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’'amincissement hélicoidal permet une bonne rupture et une bonne évacuation du
copeau et favorise un bon centrage du foret.

(4) NMoptouka Tmna A no DIN1412
Type A thinning (DIN1412 Form A)
Amincissement de I'dme avec affitage en pointe Type A (DIN 1412)

an/I MNCNoJsib30BaHUN 3TOro Tna NOATOYKN oﬁpasyeTca TOHKaA nonepeyHaa pexyliana
KpOMKa, obecneunBaiollas xopoluee CTpY)KKoyfaneHue U LeHTpupoBaHMe. STOT Tun
noaToOYKN BbILIJJWId)OBbIBaETCﬂ npouie Bcero. 3a cuér y3KOI7I nepemMbl4YkKn U LWNPOKUX
CTPYy»KeUHbIX KaHaBOK cOXpaHsAeTca CTAabUNBbHOCTb 1 NNIaBHOE CTpy»KKoyAaaneHue.

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.

Ce type de forme A possede une aréte transversale mince qui favorise le centrage et
I’évacuation du copeau. Ce type d’affitage est aisé. Une ame plus mince et une hélice
plus large favorisent la stabilité.
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WERKZEUGE

LWnpwuHa nepembiukn / Web thinning / Amincissement de I'ame

(5) Moatouka Tuna B no DIN1412
Type B thinning (DIN1412 Form B)
Amincissement de 'dme avec affitage en pointe Type B (DIN 1412)

anMeHﬂeTCﬂ ANA MaTepranoB C HU3KMM CONPOTUBJIEHNEM pe3aHNIo N XopoLWwnm
CTPYXXKOYyAaneHneMm, T.e. YyryHa, antoMMHusA, NnacTtmacc v T.4. JJaHHbI/ TUN NOATOUKMN
NpUMeHAeTCA TakkKe Npu pa3spaboTke cBEpn AnA ob6paboOTKM 3aKanéHHbIX cTanen c
BbICOKOW TBépﬂOCTbIO ANA yMeHbLlleHNA nepeaHero yria n UCKMYeHUusA BblKpallnBaHUA
pPexyLwmnx KpomMmok.

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.

Pour l'usinage de matiéres a bonne évacuation des copeaux, comme la fonte, I'alumini-
um, le plastique, etc., surtout pour le percage d’aciers a dureté élevée, afin de réduire
'angle de coupe latéral et éviter les égrisures sur I'aréte de coupe.

(6) Moatouka Tuna D no DIN1412
Type D thinning (DIN1412 Form D)
Amincissement de I'dme Type D (DIN 1412)

[BoiiHan 3aTouYKa 3aK/loyaeTca B 06pa3oBaHNM YMEHbLIEHHOrO yrnia npu BeplunHe Ha
HambGonee HarpyXeHHbIX KpOMKax cBepfia-yronkax. bnaropapa Takoil 3aTouke
yBeNnUMBaeTCA WINPUHA CTPYXKKN N yMeHbliaeTca eé TonwmHa. CouyeTaHue ABOINHOI
3aTOYKM C NOATOUKON MonepeyHo pexyLieil KPOMKU 3HaUNTENbHO NOBbILWAET CTONKOCTb
cBepna. NprumeHsaeTca Ana 06paboTKM YYryHoOB.

Gray Castiron thinning; bevelling of external edges strengthens the cutting edge. Used
for medium to high gray cast iron hardness and for abrasives.

Adapté a I'usinage de la fonte grise (dureté moyenne a élevée) et de matieres abrasives.
Les chanfreins renforcent I'aréte de coupe.

(7) NMoptouka Tuna E no DIN1412
Type E thinning (DIN1412 Form E)
DIN 1412 Type E avec pointe a centre

Takaa nopaTouka ob6ecneuymBaeT OT/IMYHOE CaMOLLEHTPMpPOBaHWE U He ocTaBnfeT
3ayceHLieB B CKBO3HbIX oTBepcTUAX. CBEpNa C 3TUM TUMOM MOATOYKN MPUMEHAIT ANiA
06paboTKN HeMeTanINYeckMx maTepuranoB, TOHKOIMCTOBLIX AeTanel 1 Aepesa.

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.

Foret centreur, absence de bavures, convient pour le percage des tbles et des tubes.
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WERKZEUGE

AnameTpbl cBEpn nof Hape3saHue pe3bbbl / Drill sizes before tapping / Diamétre de percage
avant taraudage

Metpunueckas pesbba no ISO MeTpuueckas pesbba no ISO
C OCHOBHbIM LLIArom C MeNIKUM Larom
80 Metric ISO DIN 13 60° Metric I1SO fine pitch DIN 13
Filetage métrique ISO DIN 13 Filetage métrique ISO pas fins DIN 13
HomuHanbHbi fnameTp pesb6bi War AMaMeTp cBepna HomuHanbHbin gnameTp pesb6bi Avname‘rp cBepna HomuHanbHbIn gnameTp pesb6bi ﬂmameTp cBepna
Thread diameter Pitch Bore diameter nut Thread diameter Bore diameter nut Thread diameter Bore diameter nut
Diamétre de filetage Pas Diameétre intérieur de I'écrou Diametre de filetage Diametre intérieur de Iécrou Diametre de filetage Diametre intérieur de I'écrou
Ml [mm] fmm] IM] [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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WERKZEUGE

AnameTpbl cBEpn Nof Hape3saHue pe3bbbl / Drill sizes before tapping / Diamétre de percage
avant taraudage

Tpy6Hasa uunuHapuyeckas pesb6a WHITWORTH G (BSP)
Whitworth pipe thread DIN ISO 228
550 Filetage Whitworth DIN ISO 22
Hol /i AnameTp pesbol Hapy i AnameTp HapyHbiit guametp CpepHuii guameTp JNunameTp oTBepCTUA LWar
Thread Designation Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
Référence du filetage Diamétre extérieur Diameétre extérieur Diamétre nominal Diametre de pergage Nombre de filets par|
[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" 12 20,95 19,17 19,00 14
G 5/8" 5/8 22,91 21,13 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
G1" 1 33,25 30,93 30,75 1
G11/8" 11/8 37,90 35,58 35,30 11
G11/4" 11/4 41,91 39,59 39,25 1
G 13/8" 13/8 44,32 42,00 41,70 11
G11/2" 1172 47,80 45,48 45,25 11
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 11
G 2 3/4" 2 3/4 81,53 79,21 78,90 11
G3" 3 87,88 85,56 85,30 1
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" 3 3/4 106,68 104,30 104,00 11
G 4" 4 113,03 110,71 110,40 11
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General recommendations for drilling
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WERKZEUGE

AnameTpbl cBEpn Nof Hape3aHue pe3bbbl / Drill sizes before tapping / Diamétre de percage
avant taraudage

UNC-Pe3b6a ANSI B1.1
UNC-thread ANSI B1.1
50" Filetage UNC ANSI B1.1
HomuHanbHblii AgnameTp pesb6bl Hapy»Hbiih AnameTp HapyHbiit guameTtp CpepHuii guameTp [dnameTp oTBepcTUA LWar
Thread Designation Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
Référence du filetage Diamétre extérieur Diametre extérieur Diametre nominal Diametre de percage Nombre de filets par|
[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 9,525 0,325 8,25 16
7/16" - 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 1
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¥99 71,10 4
31/4" -4 UNC 3,250 82,550 3,049 77,45 4
31/2"-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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AnameTpbl cBEpn nof Hape3aHue pe3bbbl / Drill sizes before tapping / Diamétre de percage
avant taraudage

UNF-Pe3b6a ANSI B1.1
UNF-thread ANSI B1.1
Filetage UNF ANSI B1.1
Hol /i AnameTp pesbol Hapy i AnameTp Hapy»Hbiih AnameTp NvnameTp oTBepCTUA Lar
Thread Designation Diameter external Diameter external Bore diameter Pitches per
Référence du filetage Diametre extérieur Diametre extérieur Diametre de percage Nombre de filets par
[Inch] [mm] [mm] [Inch]
N0 - 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
716" - 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
1 1/4" - 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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O6wue peKkoMmeHAaALMN NO CBEpPJIeHNIO
General recommendations for drilling
Données générales d’application pour le percage

MpepenbHble oTknoHeHus no ISO / /SO tolerance / Tolérances 1ISO

,El,mameTp ot po / fromto / de — a cBbiwe go / over to / de — & cBblwe ao / over to / de — a cBblwe go / over to / de — a cBbiwe go / over to / de — & cBblwe go / over to / de — &
Diameter 1-3 3-6 6-10 10-18 18-30 30 - 50
Diamétre Otknouenus pm / Tolerance in pm / Tolérance en ym
Hé 0 0 0 0 0 0
-6 -8 -9 -1 -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

Mpo6nembl 1 cNocobbl NX yCTpaHeHUA

Mpo6nema

Bo3moxkHbie NMPUYAHDbI

Cnocobbl ycTpaHeHus

CBepno He BXOAWT B 3arotoBKy

Monomka neHTOuKMN

MonomKa rnaBHoO pexyLiein KpOMKMN

Monomka nanku ceepna

BbIKpaLIJI/IBaHVIe W1 N3HOC No nepemblyke

OTtBepcTue 6onbluero gnameTpa

Monomka cBepna B naTyHu

BbIKpaluMBaHue B yriax pexyLmx KpoMoK

CTpy»KKa pa3Hoil BENMNYVHBI Ha Pa3HbIX
KpOMKax

MNnoxoe KayecTBO 06paboTaHHOro
oTBepcTUs

— w N =

N —

= N -

N

N = N =

H W N =

. CBepno Tynoe
. 3aAHUI Yyron CANWWKOM Man
. CnuwKom 6onbluas nepembluka

. BTyﬂKa 3aBbllEHHOro AnameTpa

. 3aHWI yron CNULLKOM BeNNK
. 3aBbllLeHbl PEXMMbI MOAAUM

. HennoTtHas nocaika KOHNYECKOro XBOCTOBMKA csBepna

B OnpaBKe

. M3HoweHa onpaBka

. MeperpyxeHa nepembluka
. 3aBbllleHbl PeXXMMbI MoAaum

. HecimeTpunuHOCTb pexyLLmx KpoMok

. HepoctoatouHas ecTkoCTb TEXHONOMMYECKO CMCTeMbl
. Henopxopswee ceepno

. Pe3aHuio NpensATCcTBYeT CTPy»KKa

. HexecTkoe 3akpenneHue

. Cnuwkom 6onbluoe paavanbHoe brieHve
. MpepbiBNCTOE pe3aHne

. HepoctaTtouHoe konnuectso COXK

1. HenpaBunbHas 3atouka

N

H W N =

. PaGoTaeT TonbKo OAHa KPOMKa

. HectabunbHble ycnosua o6pabotku

. UpeamepHoe 6rieHne pexyLLmx KpOMOK

. Cnuwwkom 6onbluan oTpuuaTenbHaa gacka

. C/IMWKOM OCTPbIE YTibl PEXYLLeil KPOMKY CBeprna

- W N = W N =

H W N =

. BbinonHuTe NpaBunbHYO 3aTOUKY
. MoaTounTe NnepemblyKy
. BbibepeTe cBepnio C MEHbLIEN NEPEMbIUYKOW

. I'Ion6epv|Te BTYJIKY COOTBETCTBYIOLLYIO ANAaMETPY CBepna

. Bbinonxute NPaBUJIbHYIO 3aTOUKY
. VameHunte Be/INYNHY nodauun

. Ypanute 3arpasHeHne Wim CTPYXKKY 13 onpaBKmn
. 3ameHUTe onpaBKy

. MopTounte nepembiuky

. YMeHblMTe nofavy

. YBennumTb CKOPOCTb pe3aHuns

. YBenuumTb yron npw sepluvHe

. BbibpaTb cBeprio ¢ 6onee TONCTO CepALIEBUHON
. ObecneunTb JOCTAaTOUHYIO XKECTKOCTb CUCTEMDI

. Mopobpatb NoaxopALlee cBepo

. MNpoBepuTb XeCTKOCTb 3aKpenneHna

. MNpoBepnTb BENNUMHY pananbHOro 6ueHna
. YMeHbWNTbL Nnofavy

. Mposeputb pacxog COXK

1. BbinonHUTe NpaBUbHYIO 3aTOUKY

2. BbINONHWTE CUMMETPUYHYIO 3aTOUKY 06enX KPOMOK

A W N =

. MoBbICWTb XECTKOCTb 3aKpenneHys 3aroToBku/cBepna
. YMeHbWUTh GreHne

. M3meHunTb cnocob nopaun COX

. NpuTynuTb OCTpbIE Yribl GacKo Nan Pagmnycom
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WERKZEUGE

General recommendations for drilling

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

- - - - - -

N =

A WNh =

-

. 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

-

. Grind lip relief sufficiently.
2. Grind web thinning.
3. Choose a drill with narrow web.

ey

. Choose the suitable bush for drill diameter

-

. Grind lip relief sufficiently.
2. Decrease feed rate.

-

. Clean the dirt or chips in sockets.
2. Change the worn sockets to new ones.

-

. Choose the suitable drill for work material.

-

. Grind lip relief sufficiently.
2. Decrease feed rate.

-

. Resharpening point, choose correct drills.
2. Tighten spindle sufficiently.

ey

. 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

Données générales d’application pour le percage

Problémes et solutions

Probléme

Cause

Solutions

Le foret n’entre pas dans la piéce

Bris des pointes extérieures

Rupture de I'aréte principale

Rupture de I’entraineur

Le foret se casse dans le laiton

Rupture de I'aréte transversale

Trou surdimensionné

Rupture des pointes de coupe

Copeaux inégaux dans la coupe

Etat de surface grossier

1. Le foret est émoussé
2. L’aréte principale est trop petite
3. Le noyau est trop épais

1. Canon de pergage trop petit ou non aligné

1. Trop de charge sur I'aréte principale
2. Avance trop importante

1. Le serrage entre le cone morse et I'attachement est
insuffisant
2. Usure de I'attachement

1. Le foret n’est pas adapté
2. Mauvaise évacuation des copeaux

1. Trop de charge sur 'aréte principale
2. Avance trop importante

1. Déséquilibre de I'angle de pointe ou de la longueur
d’aréte principale
2. Manque de rigidité broche/mandrin

1. Vitesse trop élevée

2. Points durs dans la matiere

3. Mauvaise évacuation des copeaux
4. Usure du foret trop importante

=

. La pointe du foret n’est pas correctement affatée
2. Le percage n’est fait que par une seule aréte

1. La pointe du foret n’est pas correctement affitée
2. Arrosage insuffisant

3. Avance trop importante

4. La fixation de la piece ou de l'outil est instable

1. Affater l'aréte principale
2. Amincir 'ame
3. Choisir un foret avec un noyau plus fin

1. Choisir le canon approprié

1. Affdter l'aréte principale
2. Réduire l'avance

1. Nettoyer les salissures ou les copeaux présents
dans l'attachement
2. Remplacer I'attachement

1. Choisir un foret adapté

1. Affdter I'aréte principale
2. Réduire l'avance

1. Réaffiter la pointe du foret ou choisir un foret adapté
2. Réduire les jeux

1. Réaffdter la pointe du foret en fonction de la matiére
2. Réduire l'avance
3. Reéaffdter avant une usure excessive

1. Affdter correctement la pointe du foret
2. Réaffdter la pointe du foret avec un angle et une
longueur de levre équilibrés

1. Affdter correctement la pointe du foret
2. Augmenter l'arrosage

3. Réduire I'avance

4. Stabiliser ou modifier les fixations

251

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

251




Ansi pasmMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

O6wme peKkomeHgaLMN NO CBEP/IEHUIO
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ARNO General recommendations for drilling
WERKZEUGE

Données générales d’application pour le percage

Formeln / Formulas / Formules

v; = Vorschubgeschwindigkeit [mm/min] Q = Zeitspanvolumen
Feed rate Chip removal rate
Vitesse d’avance Volume copeaux

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] k. = Spezifische Schnittkraft

Cutting speed Special cutting force
Vitesse de coupe Force de coupe
n = Drehzahl [U/min] C, = Korrekturfaktor fiir die Schnittgeschwindigkeit
Revolution per minute Correction factor for cutting speed
Tours par minute Facteur de correction de la vitesse
f = Vorschub [mm/U] C, = Korrekturfaktor fiir das Fertigungsverfahren
Feed rate Correction factor for manufactoring process
Avance Facteur de correction du processus de fabrication
P. = Schnittleistung [kw] k = Tabellenwert fiir die spezifische Schnittkraft
Cutting rate Value for specific cutting force
Puissance Valeur pour I'effort de coupe spécifique
A = Spanungsquerschnitt [mm?]

Chip thickness
Section de copeaux

Formeln / Formulas / Formules

——’—D |-
Vi= nxf

|
\ o= nxmxd Q- A Ve
1000 2
vex1 .
s n= vex1000 Fo= Ak
mxd
pC = AFJV_ = Q . kC A= L
2
kC = k- C1 . CZ
Tipp: Gerne sind wir lhnen bei der Berechnung der richtigen Werte behilflich! Rufen Sie einfach unser Kompetenz-Team
an! Bitte halten Sie dafiir lnametp, Bohrtiefe n 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.
Petit plus: Nous pouvons effectuer les calculs pour vous. N’hésitez pas a nous contacter et nous communiquer le diamétre, la

profondeur de percage et les données matiere.
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Ha6op anHamomeTpunyecknx oTBepTOK
O ®
ARN Set Torque screwdriver
WERKZEUGE

Set tournevis dynamomeétrique

we"

Set 1
Perynupyembiii B npegenax ot 0,6 Nm pgo 1,5 Nm / Adjustable from 0,6 Nm to 1,5 Nm/ Plage de réglage de 0,6 Nm a 1,5 Nm
1 [lnHamomeTpuyeckas oTBepTKa 1 Torque screwdriver 1 Tournevis dynamométrique
1 Ha6op BctaBok Torx T6; T7; T8;T9 1 each bits Torx T6, Torx T7, Torx T8 1 Clé Torx T6, 1 clé Torx T7, 1 clé
1 PerynupoBouHblii Knou and Torx T9 Torx T8 et 1 clé Torx T9
1 Adjustment key 1 Clé de réglage
(Kon AnA 3akasa: Ha6op anHamomeTtpuyecknx (Ordering code: Set-Torque 1) (Référence commande : Set-dynamométrique 1)

otBepToK 1)

Set 2
Perynupyembiii B npegenax ot 1,5 Nm go 3,0 Nm / Adjustable from 1,5 Nm to 3,0 Nm / Plage de réglage de 1,5 Nm a 3,0 Nm
1 OunHamomeTpuueckas oTBepTKa 1 Torque screwdriver 1 Tournevis dynamométrique
1 Ha6op BctaBok Torx T9;T10; T15 1 each bits Torx T9, Torx T10 and 1 Clé Torx T9, 1 clé Torx T10 et 1
1 PerynupoBouHbIi Knioy Torx T15 clé Torx T15
1 Adjustment key 1 Clé de réglage
(Kon ans 3akasa: Ha6op auHamMoMeTpuueckinx (Ordering code: Set-Torque 2) (Référence commande: Set-dynamométrique 2)

OTBEpTOK 2)

Set 3
Perynupyembiii B npegenax ot 3,0 Nm go 5,4 Nm / Adjustable from 3,0 Nm to 5,4 Nm / Plage de réglage de 3,0 Nm a 5,4 Nm
1 [OunHamomeTpunyeckas oTBepTKa 1 Torque screwdriver 1 Tournevis dynamomeétrique
je 1 Hab6op BctaBok Torx T10; T15; T20 1 each bits Torx T10, Torx T15 and 1 Clé Torx T10, 1 clé Torx T15 et 1
1 PerynupoBouHbiii Knioy Torx T20 cle Torx T20
1 Adjustment key 1 Clé de réglage
(Kon ONA 3aKa3a: Haﬁop AVHAMOMETPUYECKUX (Ordering code: Set'TquUe 3) (Référence commande: Set-dynamométrique 3)

oTBepTOoK 3)

PekomeHayeMble HaCTPOIKM MOMeHTa 3aTsKku / Recommended torque settings for inserts /
Couples de serrage recommandés pour vis de plaquettes

Pe3bba Torx - Pasmep MaKcManbHbI MOMEHT 3aTAXKKMN
Thread Torx size max. torque
Filetage Torx — Dimension Serrage max.
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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AndaBuTHbIN YKasaTenb
Alphanumeric Index
Alphanumeric Index

ARNO*®
WERKZEUGE

0O603HaueHne 0O603HaueHne 0O603HaueHue
Designation Designation Designation
Désignation Désignation Désignation
2 HQ3437-4780....GW40-W 24 SCLX ....-BAL 123
T 4o HQ3437-4780.... SPMK4 38 SCLX ...-BMR 123
HQ3437-4780....SPMK4-G 39 SCLX ....-BMS 124
3... HQ3437-4780....SPW40 24 SCR..R02.. (Rebore) (225 xD) 168
e 143 HS4699-6528....GMK5 40 - 41 SCR..R03.. (Rebore) (2.25xD 169
B 1a HS4699-6528....GW40 26 - 27 SD3-.... (214 - 032) 102
HS4699-6528.... GW40-W 26 - 27 SD5-.... (214 - 032) 103
H... HS4699-6528....SPMK5 40 SDI.... 104-105
HASSO107. GMKD o8 HS4699-6528....SPW40 26 SP.... VHM/TIAIN (3xD) 198-199
HAGR0- 1107 GW16 " HS4699-6528....SPW40-W 26 SP.... VHM/TIAIN (3xD)-PM HSS ~ 204-205
HAGR0- 1107 GW20 141 HU6238-8908....GMK5 42-43 SP.... VHM/TIAIN (5xD) 206-207
HAGR0- 1107 SPMKD o HU6238-8908.... SPMK5 42 SP.... VHM/TIAIN (5xD) -H 212-213
HAGR0- 1107 SPMKD.G ” HW8776-11400... GMK5 44 - 45 SP... VHM/TIAN (7xD)}-PM HSS ~ 214-215
HAGR0- 1107 SPW20 " HW8776-11400.... SPMK5 44 SPC.... VHWTIAN (3xD) 200-201
HAGE0- 1107 SPW20.W I K SPC.... VHW/TIAIN (3xD)-VA 202-203
HC1110.1295. . GMK®D 5 SPC.... VHWTIAN (5xD) 208-209
HO1110.1295. . GW16 6 KLB3-.... (014 - 044) 122 SPC.... VHW/TIAIN (5xD)-VA 210-211
HO1110.1295. . GW20 6. 17 L SPC.... VHWTIAN (8xD) 216-217
HO1110.1205. . SPMK2 5 SPC... VHWTAN (8xD)}-VA  218-219
HO1110.1295. . SPMK2.G o LPET.... 170 SPC.... VHWTIAIN (10xD) 220
HO1110-1295. . SPW20 6 LPNT.... 171 SPC.... VHWTIAIN (15xD) 221
HC1110-1295.... SPW20-W 16 N POk AN (02D) 222
HE1298-1765....GMK2 32 NC;;- 46 W...
HE1298-1765....GW20 18- 19
HE1298-1765....SPMK2 32 O 46 UACIETE 6
HE1298-1765....SPW20 18-19 C = A e
HE1298-1765....SPW20-W 18 P
HE1550-1765....SPMK2-G 33
HG1550-1765....GMK2 32 Hecn ((2219) =) 50
HG1550-1765....GW20 18-19 Hrean (219 < LY 948 o
HG1550-1765....SPMK2 32 ig“" ((2;?15-;1121 )s;F :?
HG1550-1765....SPW20 19 be. (o1 - 012.8) -AS o
HI1753-2436.... GMK3 34 g e g o
HI1753-2438.... GW25 20 - 21 ’
HI1753-2438....GW25-W 20 H o (1= AT 52-53
HI1753-2438....SPMK3 34 F 2 (T8 BT 52-53
HI1753-2438.... SPMK3-G 35 PE.... (213 -017.8) -F 52-53
HI1753-2438....SPW25 20 Hiema (IGS 2 2 2) s
HI1753-2438....SPW25-W 20 Hlhemo (IS CH2 ) k) 54-55
HK2200-2436.. GMKS a Pl.... (17,5 - 024,2) -F 54 - 55
HK2200-2438....GW25 20 PM.... (824,5 - 635) 56 - 57
HK2200-2438....SPMK3 34 PM.... (24,5 - 635) -AS 56 - 57
HK2200-2438....SPMK3-G 35 Eg“" ((zigsgff’g; - 56 - 2;
HK2200-2438....SPW25 20 ’
HM2441-3505....GMK4 36 PQ.... (636 - 047) -AS o8
HM2441-3505....GW32 22 - 23 PO (D =) =7 o
HM2441-3505....SPMK4 36 el Caclicco) 59
HM2441-3505....SPMK4-G 37 e (LD =125, g
HM2441-3505....SPW32 22 koo () = ) 61
HM2441-3505....SPW32-W 22 S
HO3000-3505....GMK4 36 "= .
HO3000-3505....GW32 22 SIGLADE (i) i
HO3000-3505... SPMK4 36 SC..G.. (Standard) (1.5 x D) 165
HO3000-3505.... SPW32 22 03z (U (B0 5
HQ3437-4780....GMK4 38 - 39 SC..SP...(Mini) (4xD) 164
HQB437-4780. . GWAO ot 25 SC..SP. (Standard) (2.25 x D) 166
SC..SP.. (Standard) (3 x D) 167
Remark: “-AS” geometry not available for the US market.
Technische Anderungen u Anderungen des Lieferprogramms vorbehalten. Fiir Druckfehler u Irrtiimer keine Gewahr.
254 Sogaetto A cambamant tonici Nocana responcat TG RAEHE FRRG Hbfrer = 254
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