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We have a passion for precision.
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Ubersicht ARNO-Vollhartmetallfraser Overview solid carbide milling cutter

Ausfiihrung / Design AF  » fiir Stahl- und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials

|
Fiir die allgemeine Frasbearbeitung von Stahl- und Gusswerkstoffen.

Seite / Page

27 - 61

For general milling of steel and cast materials.

Ausfiihrung / Design AFJ » fiir rostfreie Stihle und exotische Materialien / for stainless steel and exotic materials

|
Spezielle Sorte zur Bearbeitung rostfreier Stahle und exotischer Materialien (z. B. Titan, Inconel oder Hastelloy).
Geeignet fiir die HSC-Bearbeitung. Seite / Page
Especially developed for machining stainless steel and exotic materials. Suitable for high speed machining. 63 - 74
Ausfiihrung / Design ~ AFA » fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous materials

|
Hochste Performance bei der Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenmetallen. Speziell entwickelte Geometrie
mit einer hochststabilen Schneidkante garantiert beste Oberflachengiite und ausgezeichnete Spanabfuhr. Seite / Page
Best performance for aluminium and non-ferrous machining. The dedicated geometry with a very strong cutting 75 - 105

edgeguarantees best surface finish and excellent chip flow.

Ausfiihrung / Design AFD » fiir Aluminium, Graphit und NE-Metalle / for aluminium, graphite and non-ferrous materials

|
Durch die hohe Harte der Beschichtung ergibt sich eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und sehr hohe Standzeit. Die ultrafeine
Diamantbeschichtung tberzeugt durch eine optimale Oberflachengilite und hohe Leistungsfahigkeit. Bei der Zerspanung von Seite / Page
Graphit und NE-Metallen (Aluminium, Kupfer und Messing/Bronze ect.) sowie bei allen Kunststoffen einsetzbar. 107 _ 160
Due to the extreme hardness of the coating these tools offer an excellent wear resistance and very good tool life. The ultra-fine
diamond coating impresses with its excellent surface finish and performance it produces. Suitable for machining graphite and
non-ferrous metals (aluminium, copper brass and bronze) as well as all plastics.
Ausfiihrung / Design AFG » fiir Stahle und gehartete Stihle / for steel and hardened steel (< 50 HRC)
|
Geeignet fiir die Bearbeitung legierter und unlegierter Stahle. Sehr gute Ergebnisse auch bei der Bearbeitung von
geharteten Stahlen (bis 50 HRC) sowie zdhen Materialien. Ausgezeichnete Ergebnisse bei der Trockenbearbeitung. Seite / Page
For machining of alloy and non-alloy steel. Excellent performance also when machining hard steel up to 50 HRC 161 - 192
as well as tough materials. Suitable also for dry-machining.
Ausfl'.ihrung / Design AFR » fiir Stahl, Werkzeugstahl, Gusseisen und gehirtete Werkstoffe /
for steel, tool steel, cast iron and pre-hardened steel (< 40 HRC)
|
Schruppfraser mit ungleicher Drallsteigung (43°-46°) fiir die Bearbeitung von Stahl und legierten Stahlen, Werkzeugstahlen,
Gusseisen und geharteten Werkstoffen bis 40 HRC. Seite / Page
Roughing cutters with unequal pitch (43°~46°) for machining steel, alloy steel, tool steel, cast materials and hardened steel 193 - 202

up to 40 HRC.

Ausfl'.ihrung / Design AFH » fiir gehirtete Stihle und HSC-Bearbeitung / for hardened steel and high speed milling (<70 HRC)
|

Zum Frasen geharteter Stéhle bis 70 HRC. Frasen von Gussformen im Werkzeugbau. Auch geeignet fir die HSC-Bearbeitung.
Trockenbearbeitung moglich. Seite / Page

203 - 243

For milling of hardened steel up to 70 HRC. Also suitable for high speed milling. Can be used for dry milling.

Ausfl'.ihrung / Design AFV » mit ungleicher Drallsteigung / with unequal pitch (35°-38°)

|
VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung (35°-38°) fiir hdchste Anspriiche. Geeignet zum Schruppen und Schlichten fast
aller Werkstoffe. Vorteile: Bis zu 60 % hoherer Vorschub — vibrationsfreier Lauf — bessere Oberflachenglite — groBere Schnitttiefen. Seite / Page
Solid carbide milling cutter with unequal pitch (35°-38°) for highest requirements. Suitable for roughing and finishing of nearly 245 - 261
all materials. Advantages: up to 60 % more feed rate, vibration free machining, better surface finish, increased cutting depths.
Ausfl'.ihrung / Design AFX » fiir gehirtete Stihle bis 55 HRC, Stahl und Gusseisen / for pre-hardened steels
up to 55 HRC, steel and cast iron
|
VHM-Schaftfraser flir die Bearbeitung vorgeharteter und naturharter Werkstoffe (bis 55 HRC), Stahl und Gusseisen.
Zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung geeignet. Auch Trockenbearbeitung ist maoglich. Seite / Page
Solid carbide milling cutters for machining pre-hardened materials up to 55 HRC, steel materials and cast iron. 263 - 305

Suitable for high speed milling and also for dry-machining.
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Ubersicht ARNO-PM-HSS Friser

Ausfithrung / Design  FP  » fiir Stahl, rosfreien Stahl und Gusswerkstoffe /
for steel, stainless steel and cast materials

Overview PM and HSS milling cutters

Universalfraser aus pulvermetallurgischem HSS Stahl. TiAIN beschichtet, extrem zéh und verschleiBfest,
deutlich verbesserte Standzeiten und maximale Schnittleistung.

Universal milling cutters made from powder metal HSS steel. TiAIN coated, extremely tough and wear resistant,
improved tool life and maximum cutting performance.

Ausfiihrung / Design FS  » fiir Stahl, rosfreien Stahl und Gusswerkstoffe /
for steel, stainless steel and cast materials

Seite / Page

311 - 327

Universalfraser aus HSS Stahl. Fiir die Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und Gusswerkstoffen.

TiAIN beschichtet, verbesserte Hitze- und Oxidationsbestandigkeit. Zum Trockenfrasen geeignet, sehr temperaturresistent.

Universal milling cutters made from HSS steel. TiAIN coated, improved heat- and oxidation resistance.
Suitable for dry machining, very temperature resistant.

Ubersicht ARNO-VHM-Gewindefriser

Ausfiihrung / Design  AFT

Seite / Page

329 - 338

Overview solid carbide thread milling cutter

Gewindefraser 1SO-Innengewinde

Thread milling cutter ISO-internal thread

Seite / Page

344 - 351

Gewindefraser UNC-Innengewinde

Thread milling cutter UNC-internal thread

Seite / Page

352 - 354

Gewindefraser UNF-Innengewinde

Thread milling cutter UNF-internal thread

Seite / Page

355 - 356

Gewindefraser BSP(G)-Innengewinde

Thread milling cutter BSP(G)-internal thread

Seite / Page

357

Gewindefraser NPT-Innengewinde

Thread milling cutter NPT-internal threadw
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Ubersicht Overview
ARNO VHM-Maschinengewindebohrer Solid carbide threat tap

Ausfl'.'lhrung / Design AGT » gerade genutet, fiir Durchgangsloch /
straight flute — for through holes

Metrisch I1SO / ISO metric coarse threads

Metrisch ISO — mit Innenkihlung / ISO metric coarse threads — with internal coolant
Metrisch ISO — fiir rostfreie Stahle / ISO metric coarse threads — for stainless steels
Metrisch ISO Fein / ISO metric fine threads

Metrisch I1SO Fein — fiir rostfreie Stahle / ISO metric fine threads — for stainless steels
Amerikanisches Zollgewinde / Unified coarse threads

Amerikanisches Zollgewinde Fein / Unified fine threads

Ausfl'jhrung / Design AGT » spiralgenutet genutet, fiir Sackloch /
spiral flute — for through holes

Seite / Page

368
370
372
374
376
378
380

Metrisch I1SO / ISO metric coarse threads

Metrisch ISO — mit Innenkihlung / ISO metric coarse threads — with internal coolant
Metrisch I1SO — fiir rostfreie Stahle / ISO metric coarse threads — for stainless steels
Metrisch ISO Fein / ISO metric fine threads

Metrisch I1SO Fein — fiir rostfreie Stéhle / ISO metric fine threads — for stainless steels
Amerikanisches Zollgewinde / Unified coarse threads

Amerikanisches Zollgewinde Fein / Unified fine threads

Ubersicht ARNO-NC-Entgrater Overview deburring cutter

Ausfiihrung / Design  AE

Seite / Page

369
371
373
375
377
379
381

TiAIN beschichtete ARNO® Vollhartmetall NC-Entgrater sind optimal geeignet zum Anfasen, Entgraten und fiir die Konturbearbeitung
von Werkstlicken nahezu aller géngigen Werkstoffe. Die Schnittgeschwindigkeit liegt bis zu 50 % héher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Auch mit MMS oder Trockenbearbeitung maglich.

The TiAIN coated ARNO® solid carbide NC-deburring cutter is ideal for chamfering, deburring and contour machining of nearly all
conventional materials. The cutting speed is up to 50 % higher compared to uncoated tools. The tools can be used with
micro lubrication coolant or run dry.

Seite / Page

395 - 401

Ubersicht Overview
ARNO-VYHM- und PM-HSS-Spiralbohrer solid carbide drills and powder metal drills

Ausfiihrung / Design  SP

ARNO® VHM-Bohrer sind durch ihre spezielle Konstruktion und hdochste Genauigkeit zum Hochgeschwindigkeitsbohren und

flir genaue Bohrungen geeignet. Gute Leistung bei Stahlen, Grauguss, Werkzeugstéhlen, Stahllegierungen sowie bei rost- und
saurebestandigen Stahlen. Schnelle Spanabfuhr und hervorragender Spanbruch durch speziell entwickelte Schneidengeometrien und
Spankammern. Hohe Genauigkeit und Stabilitat. Hohere Standzeiten durch TiAIN-Beschichtung. Selbstzentrierend.

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 chipbreakers on leading edges. High accuracy and stability.

Longer tool life by TiAIN coating. Self-centring.

Seite / Page

407 - 462
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Ubersicht Fraser

Spiral- Beschich-

Ausfiihrung winkel tung Seite
VHM-Schaftfraser

AF

AF50526 Mini 0,4 -4,0 2 v 30° TiAIN 28
AF52021 Mini 0,4-4,0 2 v 30° TiAIN 30
AF60125 kurz 2,0-20,0 2 v ° 30° TiAIN 31
AF50120 -R kurz 2,0-12,0 2 v v ) 30° TiAIN 32
AF50121 lang 2,0 2 v ° 30° TiAIN 33
AF60121 lang 2,8-20,0 2 v ° 30° TiAIN 33
AF50121 -R lang 3,0-12,0 2 v v ) 30° TiAIN 34
AF50122 extra lang 3,0-20,0 2 v ) 30° TiAIN 35
AF60320 kurz 2,0-20,0 2 v 30° TiAIN 36
AF50321 lang 3,0-20,0 2 v 30° TiAIN 37
AF60321 lang 3,0-20,0 2 v 30° TiAIN 38
AF50322 extra lang 3,0-20,0 2 v 30° TiAIN 39
AF50135 extra kurz 0,5-1,8 3 v ° 30° TiAIN 40
AF60135 extra kurz 2,0-20,0 3 v ° 30° TiAIN 40
AF61330 kurz 2,0-20,0 3 v ° 30° TiAIN 41
AF60131 lang 3,0-20,0 3 v ) 30° TiAIN 42
AF60231 lang 3,0-20,0 3 v ° 45° TiAIN 43
AF50140 kurz 1,0- 20,0 4 v ° 30° TiAIN 44
AF50140 -R kurz 2,0-12,0 4 v v ° 30° TiAIN 45
AF60140 kurz 2,0-20,0 4 v ) 30° TiAIN 46
AF50141 lang 2,0 4 v ° 30° TiAIN 47
AF60141 lang 3,0-20,0 4 v ° 30° TiAIN 47
AF50141 -R lang 3,0-12,0 4 4 v ) 30° TiAIN 48
AF50142 extra lang 3,0-20,0 4 v ° 30° TiAIN 49
AF60142 extra lang 6,0 - 10,0 4 v ° 30° TiAIN 49
AF50340 kurz 2,0-20,0 4 v 30° TiAIN 50
AF502.0 kurz 3,0-20,0 4-6 v ° 45° TiAIN 51
AF50261 lang 12,0 - 20,0 6 v ° 45° TiAIN 52
AF614.1 lang 6,0 - 25,0 3-5 v ° 30° TiAIN 53
AFJ612.1 lang 3,0-25,0 ° 50° TiAIN 64
AFJ602.0 lang 3,0-20,0 ° 45° TiAIN 65
AFJ619.1 lang 4,0 - 25,0 ° 45° TiAIN 66
AFA50116 mittellang 2,0-12,0 1 v 30° TiCN 76
AFA50220 kurz 3,0-20,0 2 v 45° TiCN 77
AFA51820 kurz 6,0 - 20,0 2 v 50° TiCN 78
AFA51521 lang 3,0-20,0 2 v 45° uncoated 79
AFA50720 -R lang 4,0 - 20,0 2 v v 30° TiCN 80
AFA51522 extra lang 1,0-20,0 2 v 45° TiCN 81
AFA50222 extra lang 1,0 - 20,0 2 v 45° TiCN 82
AFA51836 mittellang 6,0 - 20,0 3 v 45° TiCN 83
AFA52336 mittellang 3,0-20,0 3 v 45° TiCN 84
AFA52330 lang 3,5-20,0 3 v 30° uncoated 85
AFA51531 lang 3,0-20,0 3 v 45° TiCN 86
AFA50231 -R lang 3,0-20,0 3 v v 45° TiCN 87
AFA51532 extra lang 3,0-20,0 3 v 45° TiCN 88
AFA50232 extra lang 1,0-20,0 3 v 45° TiCN 89
AFA51831 kurz 2,0-20,0 3 4 40° TiCN 92
AFA61431 lang 6,0 - 25,0 3 v 30° uncoated 93
AFA51431 lang 6,0 - 25,0 3 4 30° TiCN 94
AFA52131 lang 4,0-20,0 3 v 42° TiCN 95
AFA51931 lang 4,0-20,0 3 v 45° TiCN 96
AFA52331 lang 4,0 - 20,0 3 v 45° TiCN 97

@ = Hauptanwendung

O = Nebenanwendung
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Ubersicht Fraser

Ausfiihrung

AFD

AFD50724 -R Mini
AFD50727 -R
AFD50121 lang
AFD51520 short
AFD51824 Mini
AFD50325 Mini
AFD51826
AFD51821 lang
AFD51823 iiberlang
AFD51820 kurz
AFD54030 -R kurz
AFD54031 -R lang
AFD51830 kurz
AFD50740 -R

AFG

AFG50120 kurz
AFG50121 lang
AFG50321 lang
AFG50322
AFG52021 lang
AFG51621 lang
AFG50134 Mini
AFG60134 Mini
AFG50745 -R
AFG50140 kurz
AFG60140 kurz
AFG50741 -R lang
AFG50141 lang
AFG60141 lang
AFG502.0 lang
AFG602.0 lang
AFG50861 -R lang
AFG50262 extra lang
AFG60262 extra lang
AFG606.0 kurz
AFG606.1 lang
AFR

AFR619.0 kurz
AFR619.1 extra lang
AFR619.2 lang
AFR619.3 lang
AFH

AFH50120 -R Mini
AFH50526 Mini
AFH50920 -R Mini
AFH50320 Mini
AFH52020 Mini
AFH52021 Mini
AFH50125
AFH50725 -R
AFH50926 -R
AFH51625
AFH51626
AFH51635
AFH50140

@ = Hauptanwendung
O = Nebenanwendung

Alle Angaben in mm

0,2-6,0
1,0-2,0
0,5-12,0
1,0-20,0
0,2-6,0
0,4-4,0
1,0-2,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
6,0-12,0

2,0-25,0
2,0-25,0
2,0-25,0
1,0-12,0
0,4-6,0
3,0-12,0
1,56-12,0
1,56-12,0
2,0-16,0
2,0-25,0
2,0-20,0
3,0-20,0
2,0-25,0
3,0-25,0
4,0-25,0
4,0-25,0
6,0 - 20,0
6,0 -25,0
6,0 - 25,0
6,0 - 25,0
6,0 - 25,0

6,0 - 20,0
6,0 - 20,0
6,0 - 20,0
6,0 -20,0

0,3-2,0
0,1-4,0
0% =20
0,4-2,0
0,5-2,0
0,1-4,0
0,1-20,0
0,5-20,0
0,5-12,0
1,0-25,0
0,1-12,0
3,0-20,0
1,0-20,0
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Spiral-
winkel

30°
30°
30°
45°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
40°
40°
30°
30°

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
45°
45°
45°
45°
45°
20°
20°

43 - 46°
43 - 46°
43 - 46°
43 - 46°

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

Beschich-
tung

Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant

TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TIiAIN
TIAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TIiAIN
TiAIN

AICrN
AICYN
AICrN
TiAIN

TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70

Seite

108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121

162
163
164
165
166
168
169
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182

194
195
196
197

204
205
207
208
209
210
212
213
214
216
217
218
219

7



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

Ubersicht Fraser

Ausfiihrung o Za'z‘"e R 'f’.;:i; M f‘v'l’:lfél Befuc::“' Seite
AFH50142 -R 6,0 - 12,0 4 4 30° TiA70 220
AFH50146 -R 3,0-12,0 4 v 30° TiA70 221
AFH50745 -R 1,0-20,0 4 v 30° TiA70 222
AFH50341 3,0-20,0 4 v 30° TiA70 223
AFH50865 -R 6,0 - 20,0 6 v 45° TiA70 224
AFH508.1 long 6,0 -25,0 6-8 4 45° TiA70 225
AFH508.2 extra lang 6,0 - 25,0 6-8 v 45° TiA70 226
AFH50746 -R kurz 2,0-12,0 4 v 90° TiA70 227
AFH50741 -R lang 2,0-16,0 90° TiA70 228

AFV61840 -R kurz 3,0-20,0 4 o 35-38° TiAIN 246
AFV61840 -R kurz 3,0-20,0 4 v o 35-38° S100 247
AFV62342 kurz 3,0-20,0 4 ° 3511388 S100 248
AFV62342 -R kurz 3,0-20,0 4 v ° 35-38° S100 249
AFV61841 -R lang 3,0 - 25,0 4 v ° 35 - 38° TiAIN 250
AFV61841 -R lang 3,0-25,0 4 v o 35-38° S100 251
AFV60341 lang 3,0-25,0 4 ° 351=38¢2 TiAIN 252
AFV61851 lang 6,0 - 25,0 5 ° 35-38° TiAIN 253

AFX50124 -R Mini 0,2 -20,0 2 v 30° S100 264
AFX50120 kurz 0,1-20,0 2 30° S100 268
AFX50121 lang 1,0 - 20,0 2 30° S100 269
AFX50121 -R lang 1,0-20,0 2 v 30° S100 271
AFX50122 extra lang 0,2-12,0 2 30° S100 273
AFX50321 lang 0,1-20,0 2 30° S100 275
AFX52021 lang 0,2-12,0 2 30° S100 277
AFX50140 kurz 1,0-25,0 4 v 26 - 30° S100 279
AFX50041 -R lang 1,0 - 20,0 4 v v 30 - 38° S100 280
AFX50741 -R lang 1,0-20,0 4 v v 30° S100 283
AFX50042 extra lang 1,0 - 20,0 4 v 35 -38° S100 285
AFX50141 lang 1,0-25,0 4 v 30° S100 286
AFX50142 extra lang 1,0-12,0 4 4 30° S100 288
AFX50260 kurz 6,0 - 20,0 6 v 45° S100 289
PM-HSS-Schaftfraser

FP

FP60120 kurz 2,0-25,0 2 v ° 30° TiAIN 312
FP60121 lang 2,0-25,0 2 v ° 30° TiAIN 313
FP60320 kurz 2,0-25,0 2 v ° 30° TiAIN 314
FP60321 lang 2,0-25,0 2 v ° 30° TiAIN 315
FP60135 extra kurz 3,0-25,0 2 v ) 30° TiAIN 316
FP60130 kurz 2,0-25,0 3 v ° 30° TiAIN 317
FP601.0 kurz 2,0-25,0 3 v ° 30° TiAIN 318
FP601.1 lang 2,0-32,0 4-6 v ) 30° TiAIN 319
FP618.0 kurz 2,0-32,0 4-6 v ° 30° TiAIN 320
FP618.6 mittellang 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 321
FP618.1 lang 6,0 - 32,0 3-6 <920 ) 30° TiAIN 322
FP619.5 extra kurz 6,0 - 25,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 323
FP619.0 kurz 4,0 - 25,0 4-6 <920 ° 45° TIAIN 324
FP620.0 kurz 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 45° TiAIN 325
FP620.1 lang 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 326
FP623.1 extra lang 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 327
FS60120 kurz 1,0 - 20,0 ° 30° TiAIN 330
FS60320 kurz 2,0-20,0 2 v ° 30° TiAIN 331
FS60140 kurz 2,0-20,0 4 v ) 30° TiAIN 332
FS618.0 kurz 6,0 - 20,0 3-4 ° 30° TiAIN 333
FS620.0 kurz 6,0 - 20,0 3-4 v ° 30° TiAIN 334

@ = Hauptanwendung

O = Nebenanwendung
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Symbol-Navigator Symbol navigator

Schneidenzahl / Number of flutes Innenkiihlung / Through tool coolant

Mt ¥ ohne IK
with ic without ic

3-5

Spiralwinkel / Helix angle

W W

43-46° 43-46° 45° 50° 90°

15° 20° 30° 35-38°
30° 40° 50° =3mm 26-30° <3mm 30° >3mm 35-38° <3mm 38°
Schaftform / Shank
HA HB HAK h6
Winkel / Angle Verzahnung / Pitch
90° 118° 120° 135° 140° m7 hé h7 Grob / coarse Fein/fine
Mogliche Vorschubrichtung / Possible feed direction Werkstoff / Material
‘;’ = >@20 mm - <@20 mm ~ - ‘:: <@3mm - >ﬂ3mm¢: /
Beschichtung / Coating Eckenradius / Corner radius
. Unbeschichtet . . .
ubesticier | Mncetd | TIAIN| AICeN| TICN || TiN
X AK1010 / / /
X v :

TiA70 | [DIAMANT| | S100 DLC D100

VIR AINAL -
materials For Graphite

Gewinde / Thread Toleranz / Tolerance
55° 60°
Yo e 6H 2B
MF UNC UNF NPT | BSP u /
Form C DIN | ' DIN
m 371/376 | 374
@-Bereich / Diameter range Entgrater Winkel / deburring cutter angle
g 2|0 2|22 2|2 60 1199 | |12
1,0-6,3 mm 1,0-10,0 mm 1,0-20,0 mm 1,0-13,0 mm 1,5-20,0 mm 2,0-13,0 mm 2,0-20,0 mm 3,0-12,0 mm / / /
3,0-14,0 mm 3,0-20,0 mm 12,0-20,0 mm 8,0-32,0 mm 12,0-50,0 mm
Schneidstoff / Cutting material Anwendung / Application
b/ xb] xD] xb] xb| xb| xB| xD| xD
Schneidstoff / Cutting material Sonstige / Other
tf\f::s;nk.;:g HSS-E | |HSS-Co8 | PMHHSS K seie \
granulation
v v VvV / l:

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 9
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Overview Milling

Version [} Te:th f:ﬂ:; P M :::;II): Coating Page
Solid carbide milling cutters
AF
AF50526 Mini 0,4-4,0 2 v 30° TiAIN 28
AF52021 Mini 0,4-4,0 2 v 30° TiAIN 30
AF60125 short 2,0-20,0 2 v ° 30° TiAIN il
AF50120 -R short 2,0-12,0 2 v v ° 30° TiAIN 32
AF50121 long 2,0 2 v ° 30° TiAIN 50
AF60121 long 2,8-20,0 2 v ) 30° TiAIN 33
AF50121 -R long 3,0-12,0 2 4 v ) 30° TiAIN 34
AF50122 extra long 3,0-20,0 2 v ° 30° TiAIN 35
AF60320 short 2,0-20,0 2 v 30° TiAIN 36
AF50321 long 3,0-20,0 2 v 30° TiAIN 37
AF60321 long 3,0-20,0 2 v 30° TiAIN 38
AF50322 extra long 3,0-20,0 2 v 30° TiAIN 39
AF50135 extra short 0,5-1,8 3 v ® 30° TiAIN 40
AF60135 extra short 2,0-20,0 3 v ° 30° TiAIN 40
AF61330 short 2,0-20,0 3 v ° 30° TiAIN 41
AF60131 long 3,0-20,0 3 v ° 30° TiAIN 42
AF60231 long 3,0-20,0 3 v ° 45° TiAIN 43
AF50140 short 1,0 - 20,0 4 v ° 30° TiAIN 44
AF50140 -R short 2,0-12,0 4 4 v ° 30° TiAIN 45
AF60140 short 2,0-20,0 4 v ) 30° TiAIN 46
AF50141 long 2,0 4 v ° 30° TiAIN 47
AF60141 long 3,0-20,0 4 v ) 30° TiAIN 47
AF50141 -R long 3,0-12,0 4 4 v ° 30° TiAIN 48
AF50142 extra long 3,0-20,0 4 v ° 30° TiAIN 49
AF60142 extra long 6,0 - 10,0 4 v ) 30° TiAIN 49
AF50340 short 2,0-20,0 4 v 30° TiAIN 50
AF502.0 short 3,0-20,0 4-6 v ° 45° TiAIN 51
AF50261 long 12,0 - 20,0 6 v ° 45° TiAIN 52
AF614.1 long 6,0 - 25,0 3-5 v ° 30° TiAIN 53
AFJ
AFJ612.1 long 3,0-25,0 3-4 v ° 50° TiAIN 64
AFJ602.0 long 3,0-20,0 4-8 ° 45° TiAIN 65
AFJ619.1 long 4,0 - 25,0 3-6 ° 45° TiAIN 66
AFA
AFA50116 mid-length 2,0-12,0 1 v 30° TiCN 76
AFA50220 short 3,0-20,0 2 v 45° TiCN 77
AFA51820 short 6,0 - 20,0 2 v 50° TiCN 78
AFA51521 long 3,0-20,0 2 v 45° uncoated 79
AFA50720 -R long 4,0 - 20,0 2 v v 30° TiCN 80
AFA51522 extra long 1,0-20,0 2 v 45° TiCN 81
AFA50222 extra long 1,0 - 20,0 2 v 45° TiCN 82
AFA51836 mid-length 6,0 - 20,0 3 v 45° TiCN 83
AFA52336 mid-length 3,0-20,0 3 v 45° TiCN 84
AFA52330 long 3,5-20,0 3 v 30° uncoated 85
AFA51531 long 3,0- 20,0 3 v 45° TiCN 86
AFA50231 -R long 3,0-20,0 3 v v 45° TiCN 87
AFA51532 extra long 3,0-20,0 3 v 45° TiCN 88
AFA50232 extra long 1,0-20,0 3 v 45° TiCN 89
AFA51831 short 2,0 - 20,0 3 4 40° TiCN 92
AFA61431 long 6,0 - 25,0 3 4 30° uncoated 93
AFA51431 long 6,0 - 25,0 3 v 30° TiCN 94
AFA52131 long 4,0-20,0 3 v 42° TiCN 95
AFA51931 long 4,0 - 20,0 3 4 45° TiCN 96
AFA52331 long 4,0 - 20,0 3 v 45° TiCN 97
@® = Main application
O = Suitable
10 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Dimensions in mm
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Overview Milling

Version

AFD

AFD50724 -R Mini
AFD50727 -R
AFD50121 long
AFD51520 short
AFD51824 Mini
AFD50325 Mini
AFD51826
AFD51821 long
AFD51823 extra long
AFD51820 short
AFD54030 -R short
AFD54031 -R long
AFD51830 short
AFD50740 -R

AFG

AFG50120 short
AFG50121 long
AFG50321 long
AFG50322
AFG52021 long
AFG51621 long
AFG50134 Mini
AFG60134 Mini
AFG50745 -R
AFG50140 short
AFG60140 short
AFG50741 -R long
AFG50141 long
AFG60141 long
AFG502.0 long
AFG602.0 long
AFG50861 -R long
AFG50262 extra long
AFG60262 extra lang
AFG606.0 short
AFG606.1 long
AFR

AFR619.0 short
AFR619.1 extra long
AFR619.2 long
AFR619.3 long
AFH

AFH50120 -R Mini
AFH50526 Mini
AFH50920 -R Mini
AFH50320 Mini
AFH52020 Mini
AFH52021 Mini
AFH50125
AFH50725 -R
AFH50926 -R
AFH51625
AFH51626
AFH51635
AFH50140

@ = Main application
O = Suitable

Dimensions in mm

0,2-6,0
1,0-2,0
0,5-12,0
1,0-20,0
0,2-6,0
0,4-4,0
1,0-2,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
2,0-12,0
6,0-12,0

2,0-25,0
2,0-25,0
2,0-25,0
1,0-12,0
0,4-6,0
3,0-12,0
1,56-12,0
1,56-12,0
2,0-16,0
2,0-25,0
2,0-20,0
3,0-20,0
2,0-25,0
3,0-25,0
4,0-25,0
4,0-25,0
6,0 - 20,0
6,0 -25,0
6,0 - 25,0
6,0 - 25,0
6,0 - 25,0

6,0 - 20,0
6,0 - 20,0
6,0 - 20,0
6,0 -20,0

0,3-2,0
0,1-4,0
0% =20
0,4-2,0
0,5-2,0
0,1-4,0
0,1-20,0
0,5-20,0
0,5-12,0
1,0-25,0
0,1-12,0
3,0-20,0
1,0-20,0

Ons pasMelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru
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30°
30°
30°
45°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
40°
40°
30°
30°

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
45°
45°
45°
45°
45°
20°
20°

43 - 46°
43 - 46°
43 - 46°
43 - 46°

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

Coating

Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant
Diamant

TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TIiAIN
TIAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TiAIN
TIiAIN
TiAIN

AICrN
AICYN
AICrN
TiAIN

TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70
TiA70

Page

108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121

162
163
164
165
166
168
169
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182

194
195
196
197

204
205
207
208
209
210
212
213
214
216
217
218
219
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Overview Milling

Version 2 Te:th R acem';.t:; M ::;I’; Coating  Page
AFH50142 -R 60-120 4 v 30° TiA70 220
AFH50146 -R 30-120 4 v 30° TiA70 221
AFH50745 -R 1,0-200 4 v 30° TiA70 222
AFH50341 3,0-200 4 v 30° TiA70 223
AFH50865 -R 60-200 6 v 45° TIA70 224
AFH508.1 long 60-250 6-8 v 45° TIA70 225
AFH508.2 extra long 60-250 6-8 v 45° TIA70 226
AFH50746 -R short 20-120 4 v 90° TiA7O 227
AFH50741 -R long 2,0-16,0 90° TiA70 228

AFV61840 -R short 3,0-20,0 4 o 35-38° TiAIN 246
AFV61840 -R short 3,0-20,0 4 v o 35-38° S100 247
AFV62342 short 3,0-20,0 4 ° 35151388 S100 248
AFV62342 -R short 3,0-20,0 4 v ° 35-38° S100 249
AFV61841 -R long 3,0-25,0 4 v ° 35 - 38° TiAIN 250
AFV61841 -R long 3,0-25,0 4 v o 35-38° S100 251
AFV60341 long 3,0-25,0 4 ° SORSCH TiAIN 252
AFV61851 long 6,0 - 25,0 5 ° 35-38° TiAIN 253

AFX50124 -R Mini 0,2 - 20,0 2 4 30° S100 264
AFX50120 short 0,1-20,0 2 30° S100 268
AFX50121 long 1,0 - 20,0 2 30° S100 269
AFX50121 -R long 1,0-20,0 2 v 30° S100 271
AFX50122 extra long 0,2-12,0 2 30° S100 273
AFX50321 long 0,1-20,0 2 30° S100 275
AFX52021 long 0,2-12,0 2 30° S100 277
AFX50140 short 1,0-25,0 4 v 26 - 30° S100 279
AFX50041 -R long 1,0 - 20,0 4 v v 30 - 38° S100 280
AFX50741 -R long 1,0-20,0 4 v v 30° S100 283
AFX50042 extra long 1,0 - 20,0 4 v 35 -38° S100 285
AFX50141 long 1,0-25,0 4 v 30° S100 286
AFX50142 extra long 1,0-12,0 4 v 30° S100 288
AFX50260 short 6,0 - 20,0 6 v 45° S100 289
Powder metal milling cutters
FP
FP60120 short 2,0-25,0 2 v [ 30° TIAIN 312
FP60120 short 2,0-25,0 2 v ° 30° TiAIN 313
FP60121 long 2,0-25,0 2 v ) 30° TiAIN 314
FP60320 short 2,0-25,0 2 v ) 30° TiAIN 315
FP60321 long 3,0-25,0 2 v ° 30° TiAIN 316
FP60135 extra short 2,0 - 25,0 3 v ) 30° TiAIN 317
FP60130 short 2,0-25,0 3 v ° 30° TiAIN 318
FP601.0 short 2,0-32,0 4-6 v ) 30° TiAIN 319
FP601.1 long 2,0-32,0 4-6 v ) 30° TiAIN 320
FP618.0 short 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 321
FP618.6 mid-length 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 322
FP618.1 long 6,0 - 25,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 323
FP619.5 extra short 4,0-25,0 4-6 <p20 [} 45° TiAIN 324
FP619.0 short 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 45° TiAIN 325
FP620.0 short 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 326
FP620.1 long 6,0 - 32,0 3-6 <920 ° 30° TiAIN 327
FS60120 short 1,0 - 20,0 ° 30° TiAIN 330
FS60320 short 2,0-20,0 2 v ° 30° TiAIN 331
FS60140 short 2,0-20,0 4 v ° 30° TiAIN 332
FS618.0 short 6,0 - 20,0 3-4 ) 30° TiAIN 333
FS620.0 short 6,0 - 20,0 3-4 v ° 30° TiAIN 334
@® = Main application
O = Suitable
12 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Dimensions in mm
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ARNO

WERKZEUGE Solid carbide end-mills

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design
AF - fur Stahl und Gusswerkstoffe AF - for steel and cast materials
AFJ - fur rostfreie Stahle und exotische Werkstoffe AFJ - for stainless steel and exotic materials
AFA - fur Aluminium und NE-Metalle AFA - for aluminium and non-ferrous machining
AFD - fUr Aluminium, Graphit und NE-Metalle AFD - for aluminium, graphite and non-ferrous materials
AFG - fur Stahl und gehartete Stahle bis 50 HRC AFG - for steel and hardened steel up to 50 HRC
AFR - fir Stahl, Werkzeugstahl, Gusseisen und AFR - for steel, tool steel, cast iron and
gehartete Werkstoffe pre-hardened steel to 40 HRC
AFH - fur gehartete Stahle bis 70 HRC und AFH - for hardened steel up to 70 HRC and
HSC-Bearbeitung high speed milling
AFV - mit ungleicher Drallsteigung (35°-38°) AFV - with unequal pitch (26°-30°/35°-38°)
AFX - flr gehéartete Stahle bis 55 HRC, AFX - for pre-hardened steels up to 55 HRC,
Stahl und Gusseisen steel and cast iron
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials

AF50526-... 2 Schaftiraser mini 30°
end-mill

AF60125-... ’ Schaftfra_ser kurz 30°
end-mill short

31

AF50121-... / ’ Schaftfraser lang 20°
AF60121-... end-mill long

33

AF50122-... 2 Schaftfraser extra lang 20
end-mill extra long

35

AF50321.... ’ Radiusfraser _ lang 30°
Ball-nose end-mill long

37

INANENNY

AF50322-... 2 Radiusfraser ' extra lang 30°
Ball-nose end-mill extra long

14 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials

AF50135-.../ 3 Schaftfraser extra kurz 30°
AF60135-... end-mill extra short

40

Schaftfraser lang

AF60131-... 3 .
end-mill long

30° 42

AF50140-... 4 Schaftfra_ser kurz 30°
end-mill short

44

AF60140-...X 4 Schaftfraser kurz .
end-mill short

46

Schaftfraser lang, mit Eckenradius
end-mill long, with corner radius

AF50141-..R... 4 30° 48

AF50340-... 4 Radiusfraser ' kurz 30°
Ball-nose end-mill short

50

MUARNERNNVANY

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 15
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials

AF502.0-... @ 4.6 Schaftfra?ser kurz 150
end-mill short

NEU
NEW

AF614.1-... 3.5 Schruppfraser lang a0
Roughing end-mill long

haftfra |
AFJ612.1-... 3-4 Schaftiraser ang 50°
end-mill long

Schruppfraser lang
Roughing end-mill long

AFJ619.1-... 3-6 45°

AFA - fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous machining

haftfra ittell
AFA50116-... @ 1 Sc atfra_rser m.ltte ang 30
end-mill mid-length

AFA51820-... Radiusfraser .
Ball-nose end-mill

AFA50720-..R... ’ Schaftfra'ser lang, mlt Eckenradlfls 30°
end-mill long, with corner radius

16 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFA - fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous machining

Schaftfraser extra lang
end-mill extra long

AFA51522-... 2 45° / 81

AFA51836-... @ 3 Schaftfraser mittellang 45
end-mill mid-length

Schaftfraser lang
end-mill long

AFA52330-... 3 30°

AFA50231-.R... @ 3 Schaftfra?ser lang, n'1|t Eckenraduljs 450
end-mill long, with corner radius

AFA50232-... @ 3 SChaftfré?ser extra lang .
end-mill extra long

Schruppfraser lang
Roughing end-mill long

AFA61431-... 3 30°

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFA - fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous machining

Schruppfréaser

AFA52131-...
Roughing end-mill

lang,
hruppfra
AFA52331-... @ 3 Schruppfraser abgesetzter Schaft 45° 97

Roughi d-mill
oughing enc-mi long, with neck

AFD - fiir Aluminium, Graphit und NE-Metalle / for aluminium, graphite and non-ferrous materials

AFD50724-..R... ’ Schaftfré:lser m.in.i, n.1it Eckenradi.us 30°
end-mill mini, with corner radius

108

Schaftfraser

AFD50121-... .
end-mill

Radiusfraser
Ball-nose end-mill

AFD51824-...

AFD51826-... ’ Radiusfraser . konischer Schaftteil 30°
Ball-nose end-mill taper neck

18 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFD - fiir Aluminium, Graphit und NE-Metalle / for aluminium, graphite and non-ferrous materials

Radiusfraser lberlang

AFD51823-...
Ball-nose end-mill extra long

Schaftirdser kurz, mit Eckenradius
AFD54030-...R... ] short,
end-mill . )
with corner radius

Radiusfraser

AFD51830-... Ball-nose end-mill

AFG - fiir Stahl und gehartete Stahle bis 50 HRC / for steel and hardened steel up to 50 HRC

haftfr K
AFG50120-... 2 Schaftiraser ure 30°
end-mill short

162

AFG50321-... ’ Radiusfraser . lang 30°
Ball-nose end-mill long

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 19
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFG - fiir Stahl und gehéartete Stahle bis 50 HRC / for steel and hardened steel up to 50 HRC

Radiusfraser lang
Ball-nose end-mill long

AFG51621-... 2 30°

AFG50745-..R... 4 Schaftfre?ser n_1|t Eckenradu.Js 30°
end-mill with corner radius

AFG60140-... @ 4 Schaftfre?ser kurz 20
end-mill short

Schaftfraser lang

AFG50141-... 4 i
end-mill long

30°

Schaftfraser lang

AFG502.0-... 4-8 )
end-mill long

45°

20 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFG - fiir Stahl und gehartete Stahle bis 50 HRC / for steel and hardened steel up to 50 HRC

AFG50861-...R... 6 Schaftfr'a:ser lang, n.ﬂlit Eckenradilljs 450 ; 178
end-mill long, with corner radius

AFG60262-... @ 6 Schaftfraser extra lang
end-mill extra long

h fra |
AFG606.1-... 3-5 Schruppfraser ang .
Roughing end-mill long

182

Schruppfraser
Roughing end-mill short

194

AFR619.0-... 4-5 43 - 46°

Schruppfra |
AFR619.2-... 4-5 chruppiraser ang 43 - 46°
Roughing end-mill long

AFH - fiir gehartete Stahle bis 70 HRC und HSC-Bearbeitung / for hardened steel up to 70 HRC and high speed milling

s
AFH50120-... 2 Schaftiraser mini 30°
end-mill

204

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 21
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Ubersicht Vollhartmetallfraser
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Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden

Description Flutes

AFH50920-...R... 2

Frasertyp
Type

Schaftfraser
end-mill

Spiralwinkel Abb.
Helix angle Picture

Ausfiihrung
Design

AFH - fiir gehartete Stahle bis 70 HRC und HSC-Bearbeitung / for hardened steel up to 70 HRC and high speed milling

mini (Schlitzfrasen)
mini (slotting)

30°

Seite
Page

207

AFH52020-... » Radiusfraser _ mini _(S_chhtzf_rasen) 30°
Ball-nose end-mill mini (slotting)

AFH50125-... 2 Schaftiraser 30°
end-mill

AFH50926-..R... ’ Schaftfra?ser n'1|t Eckenradunjs 30°
end-mill with corner radius

AFH51626-... 2 Radiusfraser 30°
Ball-nose end-mill

AFH50140-... 4 Schaftiraser 30°
end-mill

22 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFH - fiir gehartete Stahle bis 70 HRC und HSC-Bearbeitung / for hardened steel up to 70 HRC and high speed milling

Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50146-...R... end-mill with corner radius

Radiusfraser

AFHS0341.... Ball-nose end-mill

Schaftfraser

AFH508.1-... .
end-mill

Hochvorschubfraser kurz, mit Eckenradius
AFH50746-...R... ) ) short, with corner
High feed end-mill radius

AFV - mit ungleicher Drallsteigung (26°-30° / 35°-38°) / with unequal pitch (26°- 30° / 35°- 38°)

kurz, mit Eckenradius
short, with corner 35° - 38°
radius

AFV61840-...(R)... . Schaftfraser
(TIAIN) end-mill

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 23
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFV - mit ungleicher Drallsteigung (26°-30° / 35°-38°) / with unequal pitch (26°- 30° / 35°- 38°)

AFV62342-... 3
@ 4 Schaftfra?ser kurz 35 . 38°
(S100) end-mill short

AFV61841-...R... . Schaftfraser lang, mit Eckenradius . o,
(TiAIN) end-mill long, with corner radius

AFV60341-... Radiusfraser lang
(TiAIN) Ball-nose end-mill long

252

AFX - fiir gehirtete Stihle bis 55 HRC, Stahl und Gusseisen / for pre-hardened steels up to 55 HRC, steel and cast iron

Schaftfréser mini, mit Eckenradius _ '
AFX50124-...R... @ 2 . mini, with corner 30° 264
end-mill radius :

Schaftfra !
AFX50121-... @ 2 chartiraser ane 30°
end-mill long

273

AFX50122-... @ 2 Schaftfraser extra lang 20
end-mill extra long
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung
Description

AFX50321-...

AFX50140-...

Schneiden
Flutes

AFX - fiir gehartete Stihle bis 55 HRC, Stahl und Gusseisen / for pre-hardened steels up to 55 HRC, steel and cast iron

AFX50741-...R... @ 4

AFX50141-...

AFX50260-...

Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Type Design Helix angle Picture Page

Radiusfraser lang
Ball-nose end-mill long

30° 275

Schaftfraser
end-mill

Schaftfraser lang, mit Eckenradius
end-mill long, with corner radius

Schaftfraser
end-mill

Schaftfraser kurz
end-mill short

45°
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Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen
mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL

Square shoulder and high feed
(HFC) milling with just one tool.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser
zur Kostenreduzierung.

ARNO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende
Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wend-
schneidplatte in einem
Plattensitz vereint.

ARNO® milling-system FOA

The positive face-milling-cutter,
in which both a round and an
octogonal insert can be used.

ARNO

WERKZEUGE

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



AUSFUHRUNG AF
WERKZEUGE | Design AF

We have a passion for precision.

Perfekte Leistung.
Great performance.

Vollhartmetallfraser fur die allgemeine
Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl
und Gusswerkstoffen.

For general milling of steel, stainless steel
and cast materials.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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4v

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

L 30°)

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

HA

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AF50526-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50526-009C 0,9 4,0 0,85 1,4 10 50

AF50526-010D
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

AF50526-...

AF50526-025D 2,5 4,0 2,40 3,7 20 50

AF50526-040A 4,0 6,0 3,85 6,0 12 50
AF50526-040C 4,0 6,0 3,85 6,0 20 75

AF50526-040E 4,0 6,0 3,85 6,0 30 75

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 29
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4V

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

L 30°)

HA

VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AF52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF52021-015C

30 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

30° HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

"

AF60125-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60125-030

AF60125-040

AF60125-050

AF60125-070

AF60125-090

AF60125-120

AF60125-160

AF60125-200 20,0 20,0 20,0 92

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 31
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, short design with corner radius

4V

L 30° ) HA )

. Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

rana

AF50120-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50120-020R0,3 2,0 4,0 50 0,30

,0 6,0 10,0 50 0,30

AF50120-050R0,3 5

AF50120-050R1,0 5,0 6,0 50 1,00

AF50120-060R0,3

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

32 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
A\ . A\
Seite
Page
l 54-61
L 30° ) HA HB )
e . R Feinstk R
TIAIN - G [EE B
granulation S
s K QI H

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A 1

AF60121-028

AF60121-035

AF60121-040

AF60121-048

AF60121-055 ©

AF60121-060

AF60121-067

AF60121-075

AF60121-080

AF60121-090

AF60121-097 9,7 10,0 72

AF60121-200 20,0 20,0 32,0 104

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 33
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2 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius

L 30° ) HA )
s R R
. Feinstkorn
TlAI N Ultra micro

granulation

rana

AF50121-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50121-030R1,0 3,0 75 1,00

AF50121-120R1,0

AF50121-120R2,0 12,0 12,0 24,0 100 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

30° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

"

AF50122-...

dA
Schaft / Shank d d | I
DIN 6535HA A 1 _
|
AF50122-040 4,0 4,0 20,0 60 !
AF50122-060 6,0 6,0 30,0 75 !
AF50122-100 10,0 10,0 40,0 100 !
AF50122-140 14,0 14,0 45,0 100 i
AF50122-180 18,0 18,0 45,0 100 ‘
|
Toleranz / Tolerance !
N |
Schaft / Shank h6 ‘
|
d

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 35
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ﬁ VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

30° HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60320-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AF60320-030 0 6

3, ,0 4,0 50
H

0 82

,0 92

12,0 12,0 12
AF60320-160 16,0 16,0 16
AF60320-200 20,0 20,0 20

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Radius / Radius + 0,02

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

36 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

30° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50321-

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AF50321-040

AF50321-060
AF50321-100
AF50321-140

AF50321-200 20,0 20,0 26,0 150

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius +0,02 \

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 37
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ﬁ VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
1
‘ 2 30° HB
TiAIN | iva mier
granulation

AF60321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60321-040 4,0 57

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

38 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

30° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50322-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 39
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.4 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, extra kurze Ausflihrung 3 flutes, extra short design
7\ . 7\
Seite
Page
l 54-61
L 30° HA HB )
(e ) [ Feinstkorn
TIAIN - G [EE B
/ granulation S
v /] KQH

AF50135-... / AF60135-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A 1

AF50135-006* 0,6

AF50135-010*
AF50135-015*
AF60135-020

38

1,0 3,0 2,0 38
1,5 3,0 2,0 38
2,0 6,0 4,0 35
3,0 6,0 5,0 36

AF60135-030

AF60135-040 4,0 6,0 7,0

AF60135-050 5,0 6,0 8,0

38

39

AF60135-0575 5,75 6,0 8,0 39
AF60135-065 6,5 8,0 10,0 42

AF60135-070

AF60135-150 15,0 16,0 18,0

AF60135-180 18,0 18,0 20,0

40 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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62

70

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, kurze Ausfihrung 3 flutes, short design

o
Seite
Page
54-61
30° ) HB 1™

Feinstkorn | P u N

Ultra micro

granulation m S
v K [JH

AF61330-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

|
AF61330-030
AF61330-040
AF61330-050
AF61330-070 -
AF61330-090
AF61330-120
AF61330-160 —
AF61330-200 20,0 20,0 20,0 92

.

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 41
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2 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

30° HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60131-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60131-040

4,0 6,0 8,0 57
0,0 20,0 32,0 104
|

| AF60131-200 2

‘ Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

45° HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60231-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60231-035 35 6.0 7,0 57
AFEOZ3LOSO 40 8080 57
| AF60231-045 4.5 6,0 8,0 57 |
AF60231-060 6.0 6.0 10,0 57
AFGO23LO70 70 80 18O 63
| AF60231-080 8,0 8,0 16,0 63

AF60231-100 10 10 19 2

Is}
©°
[=}
~

‘ AF60231-140 14,0 14,0 22,0 83

AF60231-180 18 18 6 92

©
©
)
©

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank hé |

SET-AF60231 TiAIN

SET-Inhalt
ha

SET, contains ZE akt d d,

[Stiick / Pcs.] an

AF60231-080 8,0

2X --> AF60231-120 12,0 12 22 83

Bestellbezeichnung / Ordering description: SET-AF60231 TiAIN

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 43
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.4 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

30° ) HA
. Feinstkorn )
T"A/'N ute e
v
AF50140-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d L !

AF50140-120 22,0 70

AF50140-160 75

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung mit Eckenradius 4 flutes, short design with corner radius

L 30° | HA .

. Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

rana

AF50140-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50140-020R0,3 2,0 50 0,30

AF50140-040R1,0 4,0 4,0 8,0 50 1,00
AF50140-060R0,3

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 45
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.4 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

30° HB

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

AF60140-... X

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60140-180X 18,0 18,0 24,0 84

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design

Seite

Page

54-61
30° HA HB

o Feinstk_orn P N
TIAIN e e [EE s
4 KQH

AF50141-... / AF60141-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A

AF60141-030 3,0 57

|

AF60141-200 20,0 20,0 38,0 104

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat
@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 47
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2 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausflihrung mit Eckenradius 4 flutes, long design with corner radius

L 30° HA
e R . 0
TiAIN | Ot mero

granulation

rana

AF50141-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50141-030R1,0 3,0 75 1,00

,0 8,0 16,0 100 2,00

AF50141-080R2,0

AF50141-100R0,5 10,0 10,0 20,0 100

AF50141-100R1,5 10,0 10,0 20,0 100 1,50

AF50141-100R2,5 10,0 10,0 20,0 100 2,50

AF50141-120R1,0

AF50141-120R2,0 12,0 12,0 24,0 100 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, extra lange Ausflihrung 4 flutes, extra long design

o

Seite

Page

54-61

30° HA HB
. Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—

granulation S

v K JH
d

Schaft / Shank

DIN 6535HA / HB A : ! 7

AF50142-040X*

|

|

‘
AF50142-100X* !
AF50142-140X*
H ) |
H o
H i

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 i

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 49
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ﬁ VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

30° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50340-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50340-200 20,0 20,0 20,0 82

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Radius / Radius + 0,02

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 - 6 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 - 6 flutes, short design

45° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF502.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50240-040 © 4,

AF50260-060 © 6

0 4,0 11,0 50 4
,0 6,0 16,0 50 6
AF50260-100 © 10,0 10,0 22,0 75 6
18,0 18,0 38,0 100 6

AF50260-180 ©

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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2 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6 Schneiden, lange Ausfliihrung 6 flutes, long design

45° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50261-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 I ! z
I
| AF50261-160 © 16,0 16,0 65,0 150 6

‘ Toleranz / Tolerance

' Schaft / Shank h6 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 5 flutes, long design

30° HB
. Feinstk_orn P N
T'\'}'N Ui mer B
Grob / coarse / K H
AF614.1-...
da

Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB h10 h6 1

AF61431-080

AF61441-120
AF61441-160
AF61441 200

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 > 18 - 30
0 0 0 0 0
hé 6 8 9 11 13 -

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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24 Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflhrung AF

Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit
[N/mm?] " | AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V. [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

puwomatensahl <s0 12 | woaso || 020
Cinsastan, eget  <i00 1 | e || oz
Vergotungsstahl unegiet  <a000 1 | eos0 | || oo
Vergotungsstahllegiet <100 o8 | o0 | | w020
CNoest <a0 1 | eoso | || om0
Wigagesan <120 o8 | eoso | || 0w
scmelabeitsal <100 o8 | 050 || aws0
| Werkzeugstahl fiir Warmarbeit <130 08 | 670 | | 910 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch | | s070, | [  |e&-120, |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 09 | |34 | | | |e-s8 | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch | | e8| | [  |g-120, |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 140- 160
| Kugelgraphituss 30050 1 | 8100 . | #0160 |
K & ®-0 1 | leo00| | | w00l |
temperguss, schwarz w0450 1 | sa0| | | w00 |
“Auminium Gniegien, medrig loged <30 | | [ | |
Auminumegienngen 0,5-10%s <0 | | | | |
Auminumiegienngen > 1% <e0 | | [ | |
upterknetegenungen <0 | | [ |
kupterSonceregerungen <soows | | | | |
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 - 0 1 0 [ | |
CThemoplate |
Faserverstikte kunststote ||
| Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen (. . | | | |
Nellegienngen |
NeleiChromlegierungen [ |
oY Fochwamtesteegonngen 0 |
Nl und Kobaltegierungen <100 | |
Tanegiengen <0 ||
| Stahlgehartet  <454RC_ | . | | | | |
H . se6ohRCc ] | |/ | | | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AF

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x f] [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V. [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

Freccutingstel <80 12 | w00 | 0z0 |
| Aloyed case hardenedstest <1000 1| eo20 | wpoe0 |
| Tempering steelnonaloyed <1000 1| 00 | oo |
Tempering steel aloyed <130 08 | o8 | | w10 |
Nidmgsted <o 1 | sos | oo |
Rollerbearingsteel <120 08 | e | | oo |
Mighspeedsel <10 o8 | a5 | aos0 |
| Hotworkingtoolsteel <1300 08 [ /607 | | | 910 |
Stainless steel, ferrtic |/ so70 | | 8-120 |
Stainless steel, ferritic/martensitic [ |34 | | | |es | |
Stainless steel, austenitic | eos0 | | 80120 |
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 140-160
| Speroidal castion  300-500 1 | 80100 | |  140-160 |
K e s i v W= B S RS
Biackcastiron, tempered 3040 1| eowo | uoae0
CAuminum (non alloyed, ow alloged <350 | [ | |
muminom aloys 05%-10% i <a0 | |
muminom aloys > 15% s <a0 ||
Copperwroughtaloys <0 | |
Specialcopperalloys <s0me | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - 0 1 0 [ | |
themopiasics |
Fiereiorced plasies | |
| Graphite |
| Molybdenum and molybdenumalloys (| . . (| | |
Neelaloys |
CNeeelchomumaloys |
S Nekelandcobaltaloys <10 |
Nekelcobaltchromum aloys <130 |
CTnmas <0 |
| Temperedsteel  <d45HRC_ | | | | | | |
H . se6oWRC | | | 1 | |

65-70 HRC

1SO Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflhrung AF

Recommended cutting data feed tables
Design AF

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined

in line with the correction factor Kf [f ]

S

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:

An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Festigkeit
1SO Werkstoff / Material Strength
[N/mm? - HB]
Allgemeiner Bausltahl < 800 N/mm?
General construction steel
Automat_enstahl < 800 N/mm?
Free cutting steel
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm?

Case hardened steel, non alloyed

Einsatzstahl, legiert

2
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < EEDly

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm

Vergiitungsstahl, legiert

2
Tempering steel, alloyed < Dl

Vergiitungsstahl, legiert

2
Tempering steel, alloyed < 1300 N/mm

Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

TiAIN
V

c

[m/min]

1,2 100 - 150

12 100-150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

1,2 100 - 150

Korrekturfaktor/
90 - 120 2d, Correcélfo[ri]factor
1,2 [mm] 1 0,7 0,8
1 0,004 0,003 0,003
2 0,008 0,006 0,006
g 0,012 0,008 0,010
4 0,016 0,011 0,013

0,014 0,016

0,017

0,022

0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100%) f, = 0,024

Fir legierten Vergitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.

Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80%) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100%) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.

Kf (fz) = 0,8 (according to 80%) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:

Vorschub pro Zahn / Feed per tooth:

=1, + Kf (f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zédhnezahl

For axial plunge milling:

= Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflhrung AF

Recommended cutting data feed tables
Design AF

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm

@d,
[mm]

14

18

25

0,008

0,016

0,024

0,040

0,056

0,072

0,100

0,7

0,006

0,011

0,017

0,028

0,039

0,050

0,070

0,8

0,006

0,013

0,019

0,032

0,045

0,058

0,080

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,014

0,022

0,036

0,050

0,065

0,090

1,1

0,009

0,018

0,026

0,044

0,062

0,079

0,110

1,2

0,010

0,019

0,029

0,048

0,067

0,086

0,120

1,5

0,012

0,024

0,036

0,060

0,084

0,108

0,150

1,6

0,013

0,026

0,038

0,064

0,090

0,115

0,160

1,8

0,014

0,029

0,043

0,072

0,101

0,130

0,180

1,9

0,015

0,030

0,046

0,076

0,106

0,137

0,190

a=15xd
o P ! -
™= g

a,=0,2-0,3 mm

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (# d,)

gd,
[mm]

0,008

0,014

0,7

0,006

0,010

0,8

0,006

0,011

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,013

1,1

0,009

0,015

1,2

0,010

0,017

1,5

0,012

0,021

1,6

0,013

0,022

1,8

0,014

0,025

1,9

0,015

0,027

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 ﬁ“
=
Bt
0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
\2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,

18

25

0,060

0,083

0,042

0,058

0,048

0,066

0,054

0,075

0,066

0,091

0,072

0,100

0,090

0,125

0,096

0,133

0,108

0,149

0,114

0,158

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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= Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflhrung AF Design AF
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,
2 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
.
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 B )
2
N
I
10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
\2
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066
a,=0,20xd,
18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022
10 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053
18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068
25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095
Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflhrung AF

Recommended cutting data feed tables
Design AF

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d,
[mm]

0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18

25

0,029

0,040

0,020

0,028

0,023

0,032

0,026

0,036

0,032

0,045

0,035

0,049

0,043

0,061

0,046

0,065

0,052

0,073

0,055

0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)

gd,
[mm]

0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9

0,004

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
'S
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 ~ k
=
s
I
0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
.2
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
A, =0,80xd,

18

25

0,022

0,031

0,015

0,022

0,018

0,025

0,020

0,028

0,024

0,034

0,027

0,037

0,033

0,047

0,036

0,050

0,040

0,056

0,042

0,059

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflhrung AF Design AF

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6

2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006

0,009 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067

25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089

1,8 1,9 2d,

Y

0,007 0,007

0,016 0,017

0,057 0,060

0,075 0,079

0,100 0,106

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009 0,009

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055 0,058

1,8 1,9

0,011 0,011

0,015 0,016

0,026 0,027

0,037 0,040

0,049 0,052

0,066 0,069

60 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

Achtung:
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflhrung AF Design AF

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and High feed cutters

Formenbau-
Radiusfraser Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters Ball nose cutter for mold Torus end milling cutters Torus end milling cutters

and die production

2d 2d, 2d

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200

Achtung:
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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WERKZEUGE
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AUSFUHRUNG AF)J
WERKZEUGE Design AFJ

We have a passion for precision.

Ideal fiuir Exoten und rostfreie Stahle.

Ideal for exotics and stainless steel.

Spezielle Fraser zur Bearbeitung rostfreier
Stahle und exotischer Materialien wie Titan,
Inconel® oder Hastelloy® — auch flr die
HSC-Bearbeitung geeignet.

Especially developed for milling stainless steel
and exotic materials such as titanium, Inconel® and
Hastelloy®. Also suitable for high speed milling.
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 - 4 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 4 flutes, long design
50° HB
Feinstkorn P N
Ultra micro |
granulation S P
v q [
Schaft / Shank
DIN 6535HB d 4 L ! z
AFJ61231-040A © 4,0 6 11 55 3
‘ AFJ61231-060 6,0 6 13 50 3
AFJ61231-080 8,0 8 19 60 3
‘ AFJ61231-100 10,0 10 22 70 3
AFJ61231-120 12,0 12 25 75 3
‘ AFJ61231-160 16,0 16 32 90 3
AFJ61241-200 20,0 20 38 100 4
| AFJ61241-250 25,0 25 45 120 4 d
Toleranz / Tolerance
Schaft / Shank h6
@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser
4 - 8 Schneiden, kurze Ausfiihrung

AFJ602.0-...

Solid carbide end-mill
4 - 8 flutes, short design

45° HB
Feinstkorn P N
Ultra micro ||
granulation s P
e Kk lH

Schaft / Shank
DIN 6535HB

| AF160240-040 © 4,0 6 11 55 4
 AFJ60260-060 6,0 6 13 57 6
| AFJ60260-100 10,0 10 22 72 6
ARGO260-20 12022686
 AFJ60260-140 14,0 14 26 83 6
| AFJ60280-200 20,0 20 38 104 8

‘ Toleranz / Tolerance ‘

' Schaft / Shank h6
SET-AFJ60260 TiAIN

SET-Inhalt

SET, contains Zﬁgf; d d, I
[Stiick / Pcs.]

2x > AFJ60260-080 8,0 8 19
2x > AFJ60260-120 12,0 12 26

Bestellbezeichnung / Ordering description: SET-AFJ60260 TiAIN

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 6 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 6 flutes, long design

HB
Feinstkorn P N
Ultra micro _—
granulation S P
Fein /fine / / K H

AFJ619.1-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB h10 h6 1

AFJ61941-050 5,0 6 13 57 4

AFJ61941-080 8,0 8 16 63 4

AFJ61941-120 12,0 12 26 83 4
m
AFJ61961-250 25,0 25 45 121 6

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30

h6

66 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFJ

Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit
[N/mm?] " | AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

| Automatenstah  <so0 | | |
| Einsatzstahl leget <000 | | | | |
| Vergitungsstah, unlegiet <00 | | | |
| Vergitungsstahl, legiet <130 | | | | | |
| Nitrierstaht <00 | | | . | | |
| Walzlagerstahl <0 | | |
| Schellarbeitsstanl <130 | | | | | |
| Werkzeugstahl fir Warmarbeit <100 [ | | | | | | |
Nichtrostender Stahl, ferritisch [ 50-70| 50-70 | | |[85-120|85-120 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 09 [30-40| 3040 | |  |e0-80| 60-80 | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch |60-80| 60-80 | | [s0-120| 80-120 |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
| Kugelgraphituss 300500 | | |
K Temperguss, weil 350-450 -/ / /[ | [
| Temperguss, schwarz 350450 | |
| Aluminium (unlegiert, niedrig legiert) <35 | | | | | | |
| Aluminiumlegierungen 0,5-10%Si <400 | | | | |
| Aluminiumlegierungen > 15%Si <400 | | | |
| Kupfer-Knetlegierungen <700 | | | |
| Kupfer-Sonderlegierungen <30l | | | | |
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 - [ | [ | [
| Themoplaste | |
| Faserverstirkte Kunststoffe | |
Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen [ . . | | | | |
| Nickellegierungn 1 ]30-50| 3040 | | |50-80 40-70 | |
| Nickel-Chromlegierungen 09 ]50-70| 40-60 | | l60-100 60-90 | |
S | Hochwarmfeste Legierungen <1300 07 ]40-60| 30-50 | | l60-100, 60-90 | |
| Nickel- und Kobaltiegierungen <1300 1 ]40-60| 30-50 | | |50.80 50-70 | |
Twaneginngen <700 11 |90 0-80 | | o0 w0130
| Stahlgehartet  <454RC | . | | | | |
H . seeohRC | | |/ | | | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AFJ

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x f]1 [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

| Freecuttingsteel <0 | . |
| Alloyed case hardenedsteel <100 | . | |
| Temperingsteel, nonalloyjed <1000 | . |
| Temperingsteel, alloyjed <130 | |
| Nitridingsteel <00 | . | | |
| Roller bearingsteel <100 | . |
| High-speedsteel <130 | . |
| Hotworkingtoolsteel <130 | | | | | | | |
Stainless steel, ferritic [50-70| 50-70 | | [85-120/ 85-120 | |
Stainless siel, ferti/martensiti e O
Stainless stee, austenitc 080 6080 | 1 Jeorolsonzo]
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 30050 [ | | | | |
K | White castiron, tempered 350450 [ | | | | | | |
| Blackcastiron, tempered 350450 [ | | | | |
| Aluminium (non alloyed, low alloyedy <350 | | | | | | | |
| Auminium alloys 0,5%-10%Si <400 | | | |
| Auminium alloys > 15% i <400 | | |
| Copperwroughtalloys <70 [ |
| Special copperalloys  <3c0HB [ | | | | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - ! 1 ! [ [
| Thermoplastics [ |
| Fibre-reinforced plasies [ |
| Graphite
|_Molybdenum and molybdenumalloys | | . | | | |
| Nickelalloys 1 ]3050 3040 | |50-80 40-70 | |
| Nickel-chromiumalloys 09 [50-70 4060 | | 60-100 60-90 | |
S | Nickel and cobaltalloys <1300 07 [40-60 305 | | 60100 60-90 | |
| Nickel-cobalt-chromium alloys <1300 1 |40-60 305 | | |50-80 50-70 | |
| Titaniumallys <700 11 [70-90 6080 | | ]100-140 100-130| |
| Temperedsteel  <45RC | | | | [ . | |
H se60WRC | . | | | |

65-70 HRC

1SO Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined

in line with the correction factor Kf [f].

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:
An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength \'A
[N/mm? - HB] [m/min]

Allgemeiner Baustahl < 800 N/mm? 12 100 - 150
General construction steel '
Automatenstahl < 800 N/mm? 12 100- 150
Free cutting steel
Elnsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 12 100 - 150

ase hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/
Einsatzstahl, legiert ) ) 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90 - 120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert A
Tempering steel, non alloyed < 850 N/mm 1,2 [mm] 1 0,7 0,8
Verglitungsstahl, unlegiert < 1000 N/mm? 1 60 - 90 1 0004 0003 0,003
Tempering steel, non alloyed
Vergiitungsstahl, legiert < 800 N/mm? 12 90 - 120 2 0,008 0,006 0,006
Tempering steel, alloyed !
Vergiitungsstahl, legiert < 1300 N/mm? 3 0,012 0,008 0,010
Tempering steel, alloyed 4 0.016 0.011 0.013

Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

0,014 0,016

0,017

8 0,032 0,022 0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100 %) f, = 0,024

Fir legierten Verglitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.
Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80 %) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100 %) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.
Kf (fz) = 0,8 (according to 80 %) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:

Vorschub pro Zahn / Feed per tooth: =f, « Kf (f)
Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,
2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 e
-
x
e}
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046 I
s
Y
10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106
a,=0,2-0,3 mm
18 0,072 0,050 0,058 0,065 0,079 0,086 0,108 0,115 0,130 0,137
25 0,100 0,070 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150 0,160 0,180 0,190
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (# d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 @d,
2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
0,014 0,010 0,011 0,013 0,015 0,017 0,021 0,022 0,025 0,027
0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 (“
S
n
10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
.2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,
18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158
Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009

0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019

'S
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 ~ k
P>
n
I
10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
.2
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066
a,=0,20xd,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038

14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068

25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:

Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,

Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFJ

Recommended cutting data feed tables
Design AFJ

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,006

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

'S
6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,043 0,046 0,052 0,055

25 0,040 0,028 0,032 0,036 0,045 0,049 0,061 0,065 0,073 0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)

gd,
[mm]

2 0,002 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004

0,005

0,007

0,7

0,003

0,005

0,8

0,004

0,006

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,004

0,006

1,1

0,005

0,008

1,2

0,006

0,009

1,5

0,007

0,011

1,6

0,008

0,012

1,8

0,009

0,013

1,9

0,009

0,014

10 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023

14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033

18 0,022 0,015 0,018 0,020 0,024 0,027 0,033 0,036 0,040 0,042

25 0,031 0,022 0,025 0,028 0,034 0,037 0,047 0,050 0,056 0,059

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 @d,

Y

2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

0,009 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,016 0,017

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079

25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089 0,100 0,106

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009 0,009 0,011 0,011

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033 0,037 0,040

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044 0,049 0,052

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055 0,058 0,066 0,069

Achtung:
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFJ Design AFJ

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and torus end-mills

Formenbau-
Radiusfraser Radiusfraser Radiusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters Ball nose cutter for mold

and die production

2d 2d,

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm]

Torusfraser Torusfraser
Torus end milling cutters Torus end milling cutters

ad

fz [mm] fz [mm]

25 0,250 0,240 0,140

0,170 0,200
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Achtung:
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



AUSFUHRUNG AFA
WERKZEUGE Design AFA

We have a passion for precision.

»High Performance* bei der Zerspanung
von Aluminium und Nichteisenmetallen.

High performance for aluminium
and non-ferrous materials.

Die speziell entwickelte Geometrie mit

hochststabiler Schneidkante gewahrleistet
beste Oberflachenglite bei ausgezeichneter
Spanabfuhr.

Best performance for aluminium and non-
ferrous materials. The dedicated geometry
with a very strong cutting edge guarantees
best surface finish and excellent chip flow.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
1 Schneide, mittellange Ausflihrung 1 flute, mid-length design

HA

1 30°

. Feinstkorn
TlCN Ultra micro
granulation

v

AFA50116-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA50116-030 @ 3,0 3,0 12,0 50
‘AFA50116-050 (\) 5,0 5,0 17,0 60
AFA50116-080 @ 8,0 8,0 22,0 65

‘ AFA50116-120 © 12,0 12,0 30,0 80

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
.

2 45° HA
. Feinstkorn °
TlCN Ultra micro .
granulation

Y |

AFA50220-...
cha an d
Soln tfstslssrf;-lAk d d l ! !

AFA50220-040 ©

4,0 6,0 8,0 54
AFA50220-100 ©® 10,0 10,0 14,0 66
18,0 18,0 24,0 84

AFA50220-180 ©

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 77
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

50° HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

Y |

AFA51820

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFA51820-080
—
‘AFA51820 120 12,0 11,00 10,5
AFA51820-200 20,0 20,0 18,00 17,0 50 100 10,00

Toleranz / Tolerance ‘

Radius / Radius +0,01 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

78 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausflihrung, unbeschichtet 2 flutes, long design, uncoated

45° HA
Unbeschichtet Feinstkorn [ ]
Uncoated Ultra micro

AK1010 granulation

X /

AFA51521-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 |

Achtung: Vc -30% bei unbeschichteten Werkzeugen
Attention: Vc -30% with uncoated tools
@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 79
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



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

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius
P
2 30° HA
. Feinstkorn
TlCN Ult:a micro
granulation

v

=

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFA50720-060R0,5 6,0 6,0 5,40 8,0 20 60 0,50
‘ AFA50720-100R0,8 10,0 10,0 9,00 12,0 36 80 0,80
AFA50720-160R1,3 16,0 16,0 14,50 18,0 45 100 1,30

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

80 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

L 45° HA Y

(e N
Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

a

AFA51522-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

10,0 10,0 27,0 70

AFA51522-100 |

AFA51522-120 12,0 12,0 32,0 80

AFA51522-140

AFA51522-160A

AFA51522-200

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 81
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

L 45° HA Y

(e N
Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

a

AFA50222-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA50222-010B © 1,0

AFA50222-015A © 1,5 6,0 5,0 50

AFA50222-020A ©® 2,0 6,0 6,0 50

AFA50222-025A © 2,5 6,0 8,0 55

AFA50222-100A ©

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, mittellange Ausfiihrung 3 flutes, mid-length design

45° HA

Feinstkorn °
Ultra micro s
granulation

Y |

dA

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L I, ! ‘ ‘
AFA51836-080 © 8,0 8,0 19,0 26 80
‘AFA51836-120 [\) 12,0 12,0 26,0 36 90

AFA51836-160 © 16,0 16,0 32,0 46 120

‘AFA51836-200 [\) 20,0 20,0 38,0 52 120 ‘

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 T

o

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 83
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, mittellange Ausfiihrung, abgesetzter Schaft 3 flutes, mid-length design, with neck

45° HA

Feinstkorn °
Ultra micro .
granulation

Y |

AFA52336-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFA52336-040 © 4,

| AFA52336-060 6

0 6,0 11,0 18 57

,0 6,0 13,0 18 57

AFA52336-100 ©® 0,0 10,0 22,0 30 72
6,0 16,0 36,0 42 92

1
| AFA52336-160 © 1
Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfiihrung, unbeschichtet 3 flutes, long design, uncoated

3 )L 30° ) HA .

(Unbeschichtet | | Feinstkorn | °
Uncoated Ultra micro

AK1010 granulation

X I/

AFA52330-...
Schaft / Shank d d, | I
DIN 6535HA h10 h6 1

AFA52330-160

AFA52330-200 20,0 20,0 32,0 104
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
>3-6 >6-10 > 10-18 > 18 - 30
- -8 - -11 -13

Achtung: Vc -30% bei unbeschichteten Werkzeugen
Attention: Vc -30% with uncoated tools
@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 85
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

L 45° | HA

(e N
Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

a

dA
Schaft / Shank d d | I
DIN 6535HA A 1 _
|
AFA51531-030A 3,0 6,0 14,0 65 i
AFA51531-040A 4,0 6,0 16,0 65 i
|
AFA51531-050A 5,0 6,0 22,0 70 ‘
|
AFA51531-060A 6,0 6,0 22,0 70 ‘
I
AFA51531-080 8,0 8,0 22,0 65
AFA51531-090 9,0 10,0 27,0 70
AFA51531-100A 10,0 10,0 32,0 0 — |
AFA51531-120A 12,0 12,0 38,0 95
AFA51531-160 16,0 16,0 42,0 100 \
d

AFA51531-180

AFA51531-200A 20,0 20,0 55,0 110

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius 3 flutes, long design, with corner radius

HA )

Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

"

AFA50231-...R...
dA
; . .1 C ]

AFA50231-030R1,0 © 3,0 1,00
AFA50231-040R1,0 © 4,0 6,0 57 1,00
AFA50231-050R1,0 © 5,0 6,0 20,0 57 1,00

AFA50231-060R1,0 © 6,0 6,0 20,0 65 1,00

AFA50231-080R1,0 ©
AFA50231-100R1,0 @

8,0 8,0 22,0 65 1,00
- 10,0 10,0 25,0 70 1,00
- 12,0 12,0 25,0 75 2,00
6,0 16,0 35,0 90 1,00

AFA50231-120R2,0 ©®
AFA50231-160R1,0 © 1

AFA50231-200R0,5 ©

AFA50231-200R2,0 ® 20,0 20,0 40,0 100 2,00

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 87
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design

L 45° HA Y

s . R

Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

a

AFA51532-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA51532-100C

AFA51532-200H 20,0 20,0 125,0 220

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design

L 45° HA Y

s . R
Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

a

AFA50232-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA50232-010B © 1,0
AFA50232-010D @ 1,0 6,0 4,0 60
AFA50232-012A © 1,2 6,0 4,0 50

AFA50232-015B O 15 6,0 3,0 40

AFA50232-030B ©

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 89
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design
AFA50232-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L :
AFA50232-060A © 6,0 6,0 17,0 60

AFA50232-060C © 6,0 50

AFA50232-060E © 6,0 6,0 25,0 70
AFA50232-060G O 6,0 6,0 35,0 80
AFA50232-0601 © 6,0 6,0 50,0 100

AFA50232-080A ©®

AFA50232-080E O

AFA50232-200B © 20,0 20,0 38,0 90

90 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design

AFA50232-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

- 20,0 20,0 95,0 180
0,0 20,0 200

AFA50232-200H ©®
AFA50232-200) © 2 115,0

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 91
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VHM-Radiusfraser

3 Schneiden, kurze Ausfihrung 3 flutes, short design

HA

Solid carbide ball-nose end-mill

40°
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
AFA51831-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d, d I I, [ R

AFA51831-025

H
H
H
m

20,0

‘AFA51831-200 () 20,0 18,00 30,0 50 110 10,00

‘ Toleranz / Tolerance

Radius / Radius

92 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 Schneiden, lange Ausfiihrung, unbeschichtet 3 flutes, long design, uncoated

3 30° ) HB
Unbeschichtet Feinstkorn [ ]
Uncoated Ultra micro

AK1010 granulation

X v/

AFA61431-

Schaft / Shank d d
DIN 6535HB h10 hé !

AFA61431-070 7,0 8,0 16,0 63
AFA61431-090 9,0 10,0 19,0 72
AFA61431-120 12,0 12,0 26,0 83

AFA61431-160 16,0 16,0 32,0 92
AFA61431-200 20,0 20,0 38,0 104 -

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>3-6 >6-10 >10-18 >18-30

-6 -8 -9 -11 -13

Achtung: Vc -30% bei unbeschichteten Werkzeugen
Attention: Vc -30% with uncoated tools
@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 93
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

30° HA

Feinstkorn | °
Ultra micro
granulation

"

AFA51431-...
dl\
Schaft / Shank d d, | | ﬁ
DIN 6535HA jsl2 hé 1 ]

AFA51431-070 7,0 8,0 16,0 63
AFA51431-090 9,0 10,0 19,0 72
AFA51431-120 12,0 12,0 26,0 83 _

AFA51431-160 16,0 16,0 32,0 92
AFA51431-200 20,0 20,0 38,0 104

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) -
(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30 )
— ‘
d
he 4 p 9 0 I

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

L 42° HA

[ Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

a

d
A
Schaft / Shank d d
DIN 6535HA js12 hé L I, ! Typ/Type ]
|
AFA52131-060A 6,0 6,0 10,0 20 65 M |
|
AFA52131-060C 6,0 6,0 30,0 - 70 0 \
|
AFA52131-080A 8,0 8,0 12,0 26 80 M }
_ |
AFA52131-080C 8,0 8,0 30,0 - 100 0 )
|
AFA52131-100B 10,0 10,0 26,0 - 70 0 ‘
|
AFA52131-120A 12,0 12,0 16,0 36 100 M — !
AFA52131-120C 12,0 12,0 50,0 - 120 0 w
AFA52131-160B 16,0 16,0 40,0 - 100 0 )
AFA52131-200A 20,0 20,0 24,0 52 110 M
d
| AFA52131-200C 20,0 20,0 60,0 - 120 o
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >1- >3-6 >6-10 >10-18 >18-30
hé . F o 2 22

Typ/Type O Typ/Type M

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 95
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



V4V

Ons pa3MelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

45° | HA

Feinstkorn °
Ultra micro
granulation

"

AFA51931-...
Schaft / Shank d d, | I dA
DIN 6535HA h10 h6 !
AFA51931-050 © 5,0
AFA51931-060A ©® 6,0 6,0 25,0 80
AFA51931-080A © 8,0 8,0 30,0 90
AFA51931-100A © 10,0 10,0 40,0 100
_
AFA51931-200A © 20,0 20,0 55,0 160
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) i
>6-10 >10-18 > 18- 30
-8 -9 —11 -13 =~ ’

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 Schneiden, lange Ausflihrung, abgesetzter Schaft 3 flutes, long design, with neck

45° HA
Feinstk_orn °
Ultra micro .
granulation
dA
Schaft / Shank d d, I I I
DIN 6535HA h10 hé ! 2
AFA52331-050 ©® 5,0 6,0 7,0 20 60
‘AFA52331-080 (\) 8,0 8,0 10,0 26 80
AFA52331-120 © 12,0 12,0 14,0 36 100
‘AFA52331-200 (\) 20,0 20,0 22,0 52 120
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30 T—
0 0 0 0 M
hé -8 -9 -11 -13 _—

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 97
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFA

Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit Korrektu
[N/mm?] EKIE 1 inbeschichtet  TIAIN~ TICN Tia70 | unbeschictet  TIAIN ~ TiCN  Tia70

faktor [X f’] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

Automatenstahl <800 - ! ! ! ! [ ! |
Einsatzstahl, legiert < 1000 - ! ! | [ | | |
Vergiitungsstahl, unlegiert < 1000 - 0 [ 1 [ | |
| Vergiitungsstahl, legiert <130 | |
| Nitrierstaht <00 | |
| Walzlagerstaht <1200 | |
| Schellarbeitsstahl <130 | |
| Werkzeugstahl fir Warmarbeit <10 | | | | | | | |
Nichtrostender Stahl, ferritisch . ! 1 [ [ |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 - [ [ 0 [
Nichtrostender Stahl, austenitisch I I D R e e
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
| Kugelgraphitguss 300500 [ .
K Temperguss, weiB 350-450 !/ / f{f [ | [ |
| Temperguss,schwarz 350450 [ | | | | | |
| Aluminium (unlegiert, niedrig legiet) <350 1,9 [250-300|  1280-320|  [500-550|  [520-580
Auminimigeringen 05:10% 5 <400 15 |00 2020 [so4s0| Lo
uminimigerngen > 15%51 <40 16 |10o150 o [0 oo
pterrotegerngn <70 11 |somo  lsowo|  |uo1s|  leve0
aptorsonderegonmgen  <aous 07 |7om0 | so0|  |uos00 om0l
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 1,1 |90-120 |  [100-130|  [160-220]  |180-250|
| Thermoplaste 2 [5060 | 70-90  [100-130 | 110-140|
| Faserverstirkte Kunststoffe 1 [40-60 | | 50-70  [80-120 | 90-140 |
 Graphit 1 [ - | 100120 | - | 150200
|_Molybdén und Molybdénlegierungen 1 | 5080 | | 6080 | [7090 | 90100
| Nickellegierungen [
| Nickel-Chromlegierungen |
S | Hochwarmfeste Legierungen <130 | | [
| Nickel- und Kobaltlegierungen <130 | | | [
| Titanlegieungen <700 | |
| Stahl gehartet <45 | | | | [ [ | |
H . se60HRC | | /. f | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AFA

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x f] | uncoated TIiAIN ~ TiCN  Tia70 [ uncoated TIAIN ~ TiCN  Tia70

V. [m/min] V, [m/min] V. [m/min] V, [m/min] V. [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

| Freecuttingsteel <0 | |
| Alloyed case hardenedsteel <1000 | |
| Temperingsteel, nonalloyed <1000 | |
| Temperingsteel,alloyjed <130 | | |
| Nitridingsteel <00 | |
| Roller bearingsteel <1200 | |
| High-speedsteel <130 | |
| Hotworkingtoolsteel <100 | | | | [ | | |
Stainless steel, ferritic - [ ! f{ 1 [ [ |
Stainless steel, ferritic/martensitic . [ [ 7 [ [ |
Stainless steel, austenitic - [ [ | [ | | |
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 300500 [ .
K | White cast iron, tempered 350450 [ | | . | | |
| Blackcastiron, tempered 350450 [ | | . | | |
| Aluminium (non alloyed, low alloyed) <350 1,9 [250-300|  1280-320|  [500-550  [520-580
Cuminimalos 0.5% 1065 <400 15 |00 o020 [aoaso| Lo
Cuminimalos > 155 <40 16 |00 o [0 oo
Copperwrovgntatios <0 11 |somo | lsowo|  |uo1so|  leve0|
CSpecsicomersioys_ <aous 07 |7omo | lso0|  |uos0 om0l
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 1,1 |90-120 |  |100-130,  [160-220]  |180-250|
| Thermoplastes 2 [5060 | 7090  [100-130 110140
| Fibre-reinforced plasties 1 [4060 | 50-70 = [80-120 | 90-140 |
| Graphite 1 [ - | 100120 | - | 150200
|_Molybdenum and molybdenumalloys 1 [ 5080 | | 608 | [7090 | 90100
| Nickelalloys [
| Nickel-chromiumalloys |
S | Nickel and cobaltalloys <130 | |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <130 | | |
| Tianiumalys <700 | |
| Temperedsteel <45 | | | | [ [ | |
H . se60HRC | | /. f | |

65-70 HRC

1SO Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFA Design AFA

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined

in line with the correction factor Kf [f].

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:
An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength \'A

[N/mm? - HB] [m/min]
G BATRET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl < 800 N/mm? 12 100- 150
Free cutting steel
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) ) 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90 - 120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert A
Tempering steel, non alloyed < EEDly = [mm] 1 0,7 0,8
¥:;1g;;::§ist;1Tln22Ieaﬁfyr; ’ < 1000 N/mm? 1 60 - 90 1 0004 0003 0,003
Vergiitungsstahl, legiert < 800 N/mm? 12 90 - 120 2 0,008 0,006 0,006
Tempering steel, alloyed !
Vergiitungsstahl, legiert < 1300 N/mm? 3 0,012 0,008 0,010
Tempering steel, alloyed

4 0,016 0,011 0,013

Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

0,014

0,016
0017 (

8 0,032 0,022 0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100 %) f, = 0,024

Fir legierten Verglitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.
Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80 %) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100 %) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.
Kf (fz) = 0,8 (according to 80 %) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:

Vorschub pro Zahn / Feed per tooth: =f, « Kf (f)
Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth

-vverkzeuge - - erkzeuge olld carbiae- - 0o0ls
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflihrung AFA

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm

Ana pasmMelleHna 3akasa

Design AFA

Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm

- info@arno-tools.ru

@d,
[mm]

14

18

25

0,008

0,016

0,024

0,040

0,056

0,072

0,100

0,7

0,006

0,011

0,017

0,028

0,039

0,050

0,070

0,8

0,006

0,013

0,019

0,032

0,045

0,058

0,080

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,014

0,022

0,036

0,050

0,065

0,090

1,1

0,009

0,018

0,026

0,044

0,062

0,079

0,110

1,2

0,010

0,019

0,029

0,048

0,067

0,086

0,120

1,5

0,012

0,024

0,036

0,060

0,084

0,108

0,150

1,6

0,013

0,026

0,038

0,064

0,090

0,115

0,160

1,8

0,014

0,029

0,043

0,072

0,101

0,130

0,180

1,9

0,015

0,030

0,046

0,076

0,106

0,137

0,190

Recommended cutting data feed tables

a=15xd
o P ! -
™= g

a,=0,2-0,3 mm

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (# d,)

gd,
[mm]

0,008

0,014

0,7

0,006

0,010

0,8

0,006

0,011

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,013

1,1

0,009

0,015

1,2

0,010

0,017

1,5

0,012

0,021

1,6

0,013

0,022

1,8

0,014

0,025

1,9

0,015

0,027

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 ﬁ“
=
Bt
0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
\2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,

18

25

0,060

0,083

0,042

0,058

0,048

0,066

0,054

0,075

0,066

0,091

0,072

0,100

0,090

0,125

0,096

0,133

0,108

0,149

0,114

0,158

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFA Design AFA

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,

V4V

2 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
x
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 B k
=
it
I
10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
\2
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066
a,=0,20xd,
18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022
10 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053
18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068
25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095
Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFA

Recommended cutting data feed tables
Design AFA

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d,
[mm]

0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

2d,

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18

25

0,029

0,040

0,020

0,028

0,023

0,032

0,026

0,036

0,032

0,045

0,035

0,049

0,043

0,061

0,046

0,065

0,052

0,073

0,055

0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)

gd,
[mm]

0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9

0,004

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
'S
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 ~ k
=
s
I
0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
.2
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
A, =0,80xd,

18

25

0,022

0,031

0,015

0,022

0,018

0,025

0,020

0,028

0,024

0,034

0,027

0,037

0,033

0,047

0,036

0,050

0,040

0,056

0,042

0,059

AFA

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFA Design AFA

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

0,009 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,016 0,017

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079

25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089 0,100 0,106

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009 0,009 0,011 0,011

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033 0,037 0,040

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044 0,049 0,052

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055 0,058 0,066 0,069

2d

Y
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFA Design AFA

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and torus end-mills

Formenbau-
Radiusfraser Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters Ball nose cutter for mold Torus end milling cutters Torus end milling cutters

and die production
ad

2d 2d,

e e

d, fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
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AUSFUHRUNG AFD
WERKZEUGE | Design AFD

We have a passion for precision.

D100 = speziell fur die Grafitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100
DLC

especially for graphite machining
for machining of non-ferrous materials

Die hohe Harte der Beschichtung macht die
ARNO® AFD Fraser besonders verschleiBfest
und verbessert die Standzeit. Die ultrafeine
Diamantbeschichtung Uberzeugt durch eine
optimale Oberflachenglte und hohe
Leistungsfahigkeit.

The hard coating ensures excellent wear
resistance and long tool life, the ultra-fine
diamond coating leaves an outstanding
surface finish.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
(]
Seite
Page
- l 122-124
L 30° ) HA ) L ™ J

R s . R
Feinstkorn

(DlAMAN-lj DLC ( D100 Ultra micro

adv

WA T
L ) materials \ForGraphlte) L / )
AFD50724-...R...
e
/i
EINQ
AFD50724-020CRO0,15 2,0 »
AFD50724-060DR0,3 6,0 6 5,90 6,0 60,0 100 0,30
Toleranz / Tolerance
Schaft / Shank h6
D100 = speziell fur die Graphitbearbeitung / especially for graphite machining
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen / for machining of non-ferrous materials
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VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide end-mill (Slotting)
2 Schneiden, mit Eckenradius und konischem Schaftteil 2 flutes, with corner radius and taper neck
(]
\ Seite
o~ Page
- l 125-127
30° HA 1™
Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra r|T1i(;r0
Fiir NE-Metalle| | . . granulation
/ For non-ferrous 'fur:raﬁ]htlt
R materials or Graphite
o
L
<
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L l ! R A )
AFD50727-010BRO,1 1,0 3 2,0 70,0 100 0,10 1°
‘ AFD50727-015BR0O,15 1,5 3 3,0 50,0 100 0,15 1°
AFD50727-020BR0,15 2,0 4 4,0 70,0 100 0,15 1°
‘ Toleranz / Tolerance ‘ _
' Schaft / Shank h6 |

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 109
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Ons pa3MelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Schaftfraser

2 Schneiden, lange Ausfiihrung

Solid carbide end-mill

2 flutes, long design

\

Seite
Page
128-130

v

For non-ferrous

materials
J

For Graphite
J

—

30° | HA 1™
b ) Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
Fir NE-Metalle | £y o granulation

v

AFD50121-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

150 |

‘ AFD50121-120 12,0 12 11,40 55,0 80,0

‘ Toleranz / Tolerance ‘

h6

Schaft / Shank
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
45° HA
DIAMANT | DLC | Uiamiers
/ Fiir NE-Metalle | 8ranulation
_ - Fornorteres
o
L
- <t
AFD51520-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L !

AFD51520-160 16,0 16 32,0 90

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

| o
Seite
— Page
- l 132-134
2 J . 30°J HAJ . ‘\)
(- ( ) | [ Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
/ lFEiir NE-I¥IetaIIe i Graphit granulation
orrrr::{]e-riearlrsous For Graphite /
J . J J . J
>
|
O
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 d g !, ! R
AFD51824-003A 0,3 3 - 0,3 - 40 0,15
AFD51824-005A 0,5 3 0,45 0,5 2,5 40 0,25
AFD51824-006B 0,6 3 0,55 0,6 5,0 40 0,30
AFD51824-008B 0,8 3 0,75 0,8 7,0 40 0,40
AFD51824-010B 1,0 3 0,95 1,0 8,5 40 0,50 -
AFD51824-012A 1,2 3 1,15 1,2 6,0 50 0,60
AFD51824-015A 1,5 3 1,40 1,5 7,5 50 0,75
AFD51824-015C 1,5 3 1,40 1,5 18,0 50 0,75 l—
AFD51824-020B 2,0 3 1,90 2,2 16,0 60 1,00
AFD51824-030A
AFD51824-030C 3,0 4 2,90 3,0 20,0 65 1,50
AFD51824-030E 3,0 4 2,90 3,0 30,0 75 1,50
AFD51824-040B 4,0 6 3,90 4,0 30,0 75 2,00
AFD51824-050A 5,0 6 4,90 5,0 20,0 65 2,50
AFD51824-050C 5,0 6 4,90 5,0 40,0 90 2,50
AFD51824-060A 6,0 6 5,90 6,0 30,0 75 3,00
AFD51824-060C 6,0 6 5,90 6,0 50,0 90 3,00
Toleranz / Tolerance
Radius / Radius + 0,01
D100 = speziell fur die Graphitbearbeitung / especially for graphite machining
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen / for machining of non-ferrous materials
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

| o
. Seite
i Page
l 135-136
2 30° ) HA | ™

Feinstkorn

DIAMANT D100 Ultra micro

granulation
/ Fiir Graphit
For Graphite /
J J

AFD

Schaft / Shank
DIN 6535HA

ds
Toleranz / Tolerance

//
- dﬁ

N

.

o)

D100 = speziell fir die Graphitbearbeitung
D100 = especially for graphite machining
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, mit konischem Schaftteil 2 flutes, with taper neck
| ()
Seite
. Page
' - l 137-139
2 30° HA ™
Feinstk
DIAMANT | DLC | D100 | | uiemiw
. tion
Fir NE-Metalle | poocooo granuta
v For ot | porapnie | | f

adv

AFD51826-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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°q

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



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

VHM-Radiusfraser

2 Schneiden, lange Ausfiihrung

Solid carbide ball-nose end-mill
2 flutes, long design

(1 R
3 Seite
B ) Page
- l 140-142
2 30° HA IR
Feinstkorn
DIAMANT D LC D 1 OO Ultra micro
i granulation
V| [t | o
rmaterials ! For Graphite /

AFD

AFD51821-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d d d h I, ! R
AFD51821 030 3,0 4 2,90 15,0 25,0 80 1,50

\ AFD51821-050 2,50
AFD51821-070

| AFD51821-090 4,50
AFD51821-120 12,0 12 11,50 550 75,0 130 6,00
Toleranz / Tolerance

Radius / Radius +0,01 |

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, Uberlange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design
| o
< Seite
— 1 Page
. — l 143-145
2 30° HA ™
Feinstk
DIAMANT | DLC | D100 Ui mco
Fir NE-Metalle | £y o granulation
V/ Forronerons| | o crapnite | | of

adv

AFD51823-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD51823-030 3,0 4 2

0 6 4
AFD51823-070 0 6
‘ AFD51823-090 9,0 8

75,0 200

90 15,0 25,0 100 1,50
7, - 30,0 - 150 3,50
) 40,0 - 150 4,50

AFD51823-120 12,0 12 11,50 55,0 6,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius

+0,01 |
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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2 Schneiden, kurze Ausfiihrung
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Solid carbide ball-nose end-mill
2 flutes, short design

l

Seite

.J Page
—p 146-148
30° HA IR

Feinstkorn

DIAMANT D LC D 1 OO Ultra micro
i granulation

V| [t | o
rmaterials ! For Graphite /

AFD

AFD51820-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d d d h I, ! R
AFD51820 025 2,5 6 2,40 4,0 6,0 60 1,25

\ AFD51820-035 1,75
AFD51820-050

| AFD51820-080 4,00
AFD51820-120 12,0 12 11,40 18,0 36,0 90 6,00
Toleranz / Tolerance

Radius / Radius +0,01 |

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, kurze Ausfihrung, mit Eckenradius 3 flutes, short design, with corner radius

\ Seite

o~ Page
- 149-151
"y

40° HA 15

Feinstkorn

DIAMANT DLC D100 Ultra micro

" granulation
/ F;ur NE-l\fIIetaIIe Filr Graphit
or non-ferrous For Graphite /

R materials

AFD54030-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD5403O 030R0,15 3,0 3 12,0 40 0,15

‘ AFD54030-050R0,3

AFD54030-080R0,5

‘ AFD54030-120R0,5

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank hé
D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen
D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius 3 flutes, long design, with corner radius

[
\ Seite
o~ Page
- 152-154
1™

Feinstkorn

DIAMANT DLC D100 Ultra micro

/ Fiir NE-Metalle| | poocoou granulation
For non-ferrous h
R materials For Graphite /

40° HA

AFD

AFD54031-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD54031-030R0,15 3,0 3 30,0 60 0,15
AFDS4031040R02 40 4 300 60 020
| AFD54031-050R0,3 5,0 5 35,0 70 030 |
AFD54031-080R0,5 8,0 8 40,0 100 0,50
AFDS4031100R0S 100 10 400 100 050
| AFD54031-120R0,5 12,0 12 45,0 100 050 |

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Radiusfraser

3 Schneiden, kurze Ausfihrung

info@arno-tools.ru

Solid carbide ball-nose end-mill
3 flutes, short design

Seite
Page
155-157

materials

-
30° HA ™
Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
. granulation
/ Fiir NE-I¥IetaIIe Fir Graphit
For non-ferrous For Graphite /

AFD51830-...

AFD51830 025 2,5 6 2,40 4,0 6,0 60 1,25
‘ AFD51830-035 1,75
H
_
‘ AFD51830-080 4,00
AFD51830-120 12,0 12 11,40 18,0 36,0 90 6,00
Toleranz / Tolerance

Radius / Radius

[o8

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

\ Seite

o~ Page
- 158-160
"y

30° HA 15

Feinstkorn

DIAMANT DLC D100 Ultra micro

" granulation
/ FarNE-Metalle! | Fir Graphit

-Terrou .

materials For Graphite /

AFD

AFD50740-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

N

o

L [oN
>

5 R —

AFD50740-080AR0,5 8,0 8 7,80 10,0 40,0 80 0,50

‘ AFD50740-100AR0,5 10,0 10 - 25,0 - 75 0,50

—
o
©
[}
o
—
N
o
N
o
o
[09)
(@)
=
(@)

AFD50740-100CR1,0 10,0 0

‘ AFD50740-120AR0,5 12,0 12 - 25,0 - 80 0,50 7 d
3

AFD50740-120CR1,0 12,0 12 11,80 15,0 40,0 80 00

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50724-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng
>
|
U L
6,0 2 0,071 2130 3550 4260 6390
gd, z fz

n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50724-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishin g

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlSh i ng

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50724-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

adv

0,022 15000

6,0 2 190 0,039 10000 780

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

1,0 2 75 0,003 25000 150
2,0 2 75 0,007 12000 170

0,025

6,0 2 80 0,040 4300 350

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50727-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

\ gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
\ [mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \ Roughing
‘ 1,5 2 0,018 540 900 1080 1620 ‘

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mml [mm] vf [nm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng

1,5 2 0,014 420 700 840 1260

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50727-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

‘ gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
\ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \
‘ 1,5 2 0,020 600 1000 1200 1800 ‘

ad, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

1,5 2 0,020 600 1000 1200 1800

Schlichten
Finishing

Schlichten
Finishing

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50727-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

‘ gd, z Ve fz n vf ‘
\ [mm] m/min. [mm] [U/min] [mm/min.] \
‘ 1,5 2 150 0,005 32000 320 ‘

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

o4, z Ve fz n vf \
‘ [mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.] ‘
1,5 2 75 0,006 16000 190

i
i

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50121-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng
>
|
O
12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
@d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mml [mm] vi [mm/min.]  vi [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

2,0 0,011 330 550 660 990

3,0 0,016 480 800 960 1440

4,0 0,021 630 1050 1260 1890

6,0 2 0,031 930 1550 1860 2790

8,0 0,040 1200 2000 2400 3600

0,050 1500 2500 3000 4500

12,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50121-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishin g

12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlSh i ng

0,6 2 0,006 180 300 360 540
0,8 2 0,009 270 450 540 810
1,0 2 0,011 330 550 660 990

2,0 0,021 630 1050 1260 1890

3,0 0,031 930 1550 1860 2790

4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600
6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500

8,0 0,060 1800 3000 3600 5400

0,070 2100 3500 4200 6300

12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50121-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

0,0015 32000

2,0 2 170 0,005 27000 300

3,0 0,012 20000

adv

0,017 15000

10000

12,0 2 200 0,070 5500 800

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

1,0 0,003 24000

2,0 2 75 0,006 12000 150

3,0 0,014

12,0 2 80 0,090 2000 360

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51520-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

30000

20000

AFD

13000

0,100 8500

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

20000

11000

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51824-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, 4 fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl

Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] E Roughing

adv

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950
2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.]  vi [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

6,0 2 0,043 1290 2150 2580 3870

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51824-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishin g

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670
gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlSh i ng

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51824-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]
50000
>
= 46000
° ]

36000

0,045 20000

12000

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

43000

34000

0,026 26000

13500

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50325-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng

4,0 2 0,038 1140 1900 2280 3420
2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] v [mm/min]  vf [mm/min.] v [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

4,0 2 0,029 870 1450 1750 2610

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50325-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl

Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Finishing
>
|
O
4,0 2 0,044 1320 2200 2640 3960

gd, z fz

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

4,0 2 0,044 1320 2200 2640 3960

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51826-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

T z fz n 15000 min1 n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl | Schruppen
\ [mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \ Roughing
‘ 15 2 0,011 330 550 660 990 ‘

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 min1 n 45000 minl | Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUgh i ng

1,5 2 0,012 360 600 720 1080

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
AFD51826-...

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

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

4,

[mm]

1,0
1,5

2,0

z

fz
[mm]

0,008
0,012

0,016

Recommended cutting data feed tables

n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten
vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fl n |Sh | ng
240 400 480 720
360 600 720 1080
480 800 960 1440
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Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51826-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

‘ gd, z Ve fz n vf ‘
\ [mm] m/min. [mm] [U/min] [mm/min.] \
‘ 1,5 2 170 0,025 36000 1800 ‘

AFD

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

o4, z Ve fz n vf \
‘ [mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.] ‘
1,5 2 125 0,025 26000 1300

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 139
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51821-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

5,0 0,047

adv

7,0 2 0,065 1300 1950 2600 3900

° - - h

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Roughing

3,0 2 0,022 440 660 880 1320

5,0 0,036

7,0 2 0,051 1020 1530 2040 3060

‘ 12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51821-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishing

5,0 0,053

7,0 2 0,074 1480 2220 2960 4440

0,095 1900 2850

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlmSh i ng

1900 2850

‘ 12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51821-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

5,0 2 160 0,060 10000 1200

adv

0,100

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

8,0 2 130 0,090 5100 900

12,0 2 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51823-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

5,0 0,047

7,0 2 0,065 1300 1950 2600 3900

° - - h

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.]  vi [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

3,0 2 0,022 440 660 880 1320

5,0 0,036

7,0 2 0,051 1020 1530 2040 3060

9,0 0,080 1300 2600

‘ 12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51823-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishing

5,0 0,053

adv

7,0 2 0,074 1480 2220 2960 4440

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F|n|Sh|ng
1900 2850
‘ 12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680 ‘
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51823-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

10000

AFD

0,110

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

7,0 2 125 0,080 5700 900
9,0 2 130 0,100 4600 900

‘ 12,0 2 130 0,130 3500 900 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51820-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

2,5 2 0,023 460 690 920 1380

3,5 0,033

adv

5,0 2 0,047 940 1410 1880 2820

i . . h

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Roughing

‘ 12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51820-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

Schlichten
Finishing

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

S

=

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F|n|Sh i ng

‘ 12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD51820-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

adv

0,100

12,0 2 188 0,140 5000 1450

5,0 2 160 0,060 10000 1200

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800

5,0 2 120 0,055 7600 850

12,0 2 130 0,130 3500 900
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Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54030-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

12,0 3 0,141 4230 6345 8460 12690
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Roughing

12,0 3 0,109 3270 4905 6540 9810

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54030-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 min1 n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInIShIﬂg
2400
>
T
O
12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInlShlng
2400
12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54030-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

21000

12000

12,0 3 190 0,110 5000 1700

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

12,0 3 75 0,080 2000 510

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54031-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
>
|
O
12,0 3 0,113 3390 5085 6780 10170
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.] FInlShlng
12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54031-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl | Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \ Finishing
3,0 3 0,032 960 1440 1920 2880

5,0 3 0,053 1590 2385 3180 4770

8,0 3 0,085 2550 3825 5100 7650 .

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54031-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

21000

12000

adv

12,0 3 190 0,110 5000 1700

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

12,0 3 75 0,080 2000 510

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51830-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

ad, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

3,5 0,033

5,0 3 0,047 1410 2115 2820 4230

i R h

12,0 3 0,113 3390 5085 6780 10170

2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.]  vi [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
3,5 0,026

8,0 0,058

‘ 12,0 3 0,087 2610 3915 5220 7830 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51830-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 min1 n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInIShIﬂg

3,5 0,037

adv

5,0 3 0,053 1590 2385 3180 4770

0,085 2550

=

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

2550

‘ 12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51830-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

10000

AFD

0,110

12,0 3 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 3 115 0,032 12500 800
5,0 3 120 0,055 7600 850

7,0 3 125 0,080 5700 900
9,0 3 130 0,100 4600 900

‘ 12,0 3 130 0,130 3500 900 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50740-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

\ gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
\ [mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \ Roughing
‘ 8,0 4 0,075 3000 4500 6000 9000 ‘

: ‘ 12,0 4 0,113 4520 6780 9040 13560 ‘

O
\ 2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl | Schruppen
‘ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min]  vf [mm/min]  vf [mm/min.] | Roughing
‘ 8,0 4 0,058 2320 3480 4640 6960

12,0 4 0,087 3480 5220 6960

10440
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Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50740-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl | Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \ Finishing

8,0 4 0,107 4280 6420 8560 12840

‘ 12,0 4 0,160 6400 9600 12800 19200 ‘

T z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl | Schlichten
C [mm] [mm] vf [mm/min]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min] Finishing

‘ 8,0 4 0,107 4280 6420 8560 12840 ‘

12,0 4 0,160 6400 9600 12800 19200

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50740-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

8,0 4 190 0,066 7500

12,0 4 190 0,112 5000

adv

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

ad, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

8,0 4 75 0,050 3000

12,0 4 75 0,085 2000 680 ‘
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Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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AUSFUHRUNG AFG
WERKZEUGE | Design AFG

We have a passion for precision.

Ausgezeichnet fur die Bearbeitung
von Stahlen und geharteten Stahlen.

Excellent for machining steel and hardened steel.

Nicht nur bei der Bearbeitung von legierten und
unlegierten Stahlen leisten die AFG-Fraser ganze
Arbeit, sondern auch bei gehéarteten Stahlen

(bis 50 HRC) und anderen zahen Werkstoffen.
Fur die Trockenbearbeitung geeignet.

Not just for milling of alloy and non-alloy
steel, but also for hard steel (up to 50 HRC)
as well as other tough materials. Also suitable
for dry machining.
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

[
Seite
Page
183-192
30° HA 1™

Feinstkorn P u N

Ultra micro

granulation m S
v K jH

P~

sl AFG50120-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFG50120-250 25,0 25 45,0 120

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
(]
\ Seite
o~ Page
l 183-192
30° HA 1™
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
' S
L
AFG50121-... <
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d & !

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

Seite

Page

183-192
30° | HA ™
Feinstkorn

Ultra micro
granulation

"

J

o4v

AFG50321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, mit konischem Schaftteil 2 flutes, with taper neck

) °
Seite
- Page
' l 183-192
2 30° ) HA )
o Feinstk
TiAIN | uiea mier
granulation
e
S
L
AFG50322-... <
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d, d I I, I, I R A

AFG50322-100B 10,0 12 12,00 18,0 21 59 130 5,00 1°30°

‘ AFG50322-120B 12,0 16 1500 22,0 25 83 160 6,00 1°30° ‘

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)

Seite
Page
183-192

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

o4v

AFG52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

L

ﬁ@

f
AFG52021-010C

ds

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)
AFG52021-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d d, d, I, I, I

AFG52021-016D 1,6 4 1,55 2,4 20 55

AFG52021-020F

AFG52021-020J

AFG52021-060D 6,0 6 5,85 9,0 50 110

AFG

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

o
. Seite
1 Page
183-192
Feinstkorn

Ultra micro _—
granulation

Y |

30° HA

AFG51621-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFG51621-040 4,0 6 3,30 3,1 30 80

‘ AFG51621-060 6,0 6 4,70 4,9 28 100

AFG51621-100 0,0 1 2 7 10

—
o
oo
o
©
N
o
(&)

‘ Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

|

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, Mini-Ausflihrung 3 flutes, mini design
(] °
Seite
Page
l 183-192
30° HA HB
(] . Feinstk
TIAlN Uﬁ:gsmizrrg P N ||
granulation S
- — |
<@3 mm >@3mm‘\ / K H

AFG

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A

AFG50134-020* @

2,0 4 4,0 35
AFG60134-060 © 6,0 6 8,0 39 N
10,0 10 13,0 50

| AFG60134-100 ©

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat
@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

o
Seite
Page
183-192
30° HA
. Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S
v K llH

Schaft / Shank !
DIN 6535HA A |

AFG50745-025R0,25

AFG50745-035R0,35
AFG50745-050R0,5
AFG50745-080R0,8

AFG50745 120R1,2 11,40

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

170 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



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

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

[
Seite
Page
183-192
30° HA

Feinstkorn P u N

Ultra micro

granulation m S
v K jH

AFG

AFG50140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFG50140-020B 2,0
AFG50140-030 3,0 45
AFG50140-050 50 50

AFG50140-080 8,0 8 60

AFG50140-120 12,0 12 26,0 75
AFG50140-160 16,0 16 32,0 100
AFG50140-200 20,0 20 38,0 105 |

AFG50140-250 25,0 25 45,0 120

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

o

Seite

Page

183-192

30° HB

Feinstkorn P N
Ultra micro ||
granulation S

AFG60140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AFG60140 030 © 3,0 6 8,0 45

‘AFG60140 050 ©

AFG60140 080 O

\AF<360140 120 ©

AFG60140-160 ©

| AFG60140-200 @

‘ Toleranz / Tolerance ‘ |

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius

Seite
Page
183-192

L 30° ) HA )

. b Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

rana

AFG

AFG50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFG50741-040R0,3 4,0 50 0,30

AFG50741-120R1,0

AFG50741-200R2,0 20,0 20 55,0 110 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design

o
! L y Seite
Page
183-192
30° ) HA )
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro
/ granulation
e
>

™ AFG50141-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design

Seite

Page

183-192
Feinstkorn

Ultra micro _—
granulation

Y |

30° HB

AFG

AFG60141-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AFG60141-040 ©

4
H
AFG60141-100 ©® 10
4
8

AFG60141-180 © 1
AFG60141-250 © 25

0 6 15,0 50
0 6 20,0 60
,0 10 30,0 90
0 20 50,0 110
,0 25 75,0 140

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 - 8 Schneiden, lange Ausfiihrung 4 - 8 flutes, long design

[
Seite
Page
183-192
45° HA

TiAIN | e mer |

granulation

o/ ]

%

AFG502.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFG50260-060

H
H
H
H

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6-8 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 6-8 flutes, extra long design

Seite

Page

183-192
Feinstkorn

Ultra micro _—
granulation

Y |

45° HB

AFG

AFG602.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AFG60260-060 ©® 6,0 6 13,0 57 6

‘ AFG60260-080 ©® 8,0 8 19,0 63 6

—_
—_
nN
(o)}

AFG60260-120 © 2,0 2 6,0 83
‘AFGGOZGO-IGO (\) 16,0 16 32,0 92 6

AFG60280-200 ® 20,0 20 38,0 104

‘ Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius 6 flutes, long design, with corner radius

\ Seite
o~ Page
183-192
1™

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFG50861-...R...
dy
; . .1 C T

AFG50861-080R0,5 8,0 90 0,50

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6 Schneiden, extra lange Ausflihrung 6 flutes, extra long design

Seite

Page

183-192
Feinstkorn

Ultra micro -
granulation

Y |

45° HA

AFG

AFG50262-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AF(550262 080 8,0 8 36,0 90

\Aresozez 120

AFGSOZGZ 200

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank hé |

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6 Schneiden, extra lange Ausflihrung 6 flutes, extra long design

Seite

Page

183-192
Feinstkorn

Ultra micro -
granulation

Y |

45° HB

AFG60262-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

‘AFG60262-080 (\) 8,0 8 36,0 90
‘AFGGOZGZ-IZO (\) 12,0 12 56,0 110 ‘
‘AFG60262-200 (\) 20,0 20 76,0 140

‘ Toleranz / Tolerance ‘

' Schaft / Shank hé |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 5 Schneiden, kurze Ausfiihrung 3 - 5 flutes, short design

y Seite
Page
183-192

20° HB
. Feinstkorn
TlAI N Ultra micro
granulation

Fein /fine / /

AFG

AFG606.0-...

Schaft / Shank d d
DIN 6535HB h10 h6 !

AFG60630-080 8,0 8 9,0 58 3
AFG60640-120 12,0 12 16,0 73 4

AFG60640-160 16,0 16 22,0 82 4
AFG60640-200 20,0 20 26,0 92 4

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >6-10 > 10-18 > 18 - 30
0 0 0

hé 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 5 flutes, long design

Seite
Page
183-192

20° HB
. Feinstkorn
TlAI N Ultra micro _—
granulation

Fein /fine / /

AFG606.1-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB h10 h6 1

AFG60631-050 ©®

5,
AFG60631-070 © 7,0
AFG60641-090 9,

0 6 13,0 57 3

8 16,0 63 3

0 10 19,0 72 4
20,0 20 38,0 104 4

AFG60641-200

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >3-6 >6-10 >10-18 > 18 - 30
0 0 0 0

hé 8 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFG

. . .. Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen
Festigkeit Korrektur-
[N/mm?] e AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

faktor [x f’] V, [m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

puwomatensahl <s0 12 | wouso || 020
Ensastan, leget <00 1 | e || oz
Vergotungsstahl unegiet  <a00 1 | o0 | | | oo
Vergotungsstahlleget <100 o8 | o0 | | | w020
CNoest  <a0 1 | sos0 | || oo
Wigagesan <120 o8 | eoso | || oo
scmelabeitsa <100 o8 | 050 || s
| Werlzeugstah fir Warmarbst <1300 08 | 600 | | | eou0 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch | | s070, | |  |e&-120, |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 09 | |34 | | | |e-s8 | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch | | e8| | [  |&-120, |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
kogelgphtguss a0 | | [
AW e R ——

1SO Werkstoff

| Temperguss,schwarz 350450 | | | | |

| Aluminium (unlegiert, niedrig legiet) <350 | | | | | | | |
| Aluminiumlegierungen 0,5-10%Si <400 | | | | |
Aluminiumlegierungen > 15% Si < 400 - ! ! [ [ | |
| KupferKnetlegierungen <700 [ | |
| Kupfer-Sonderlegierungen ~ <3c0W8 [ . | | | | |
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 - ! 1 ! [ [ |
| Thermoplaste [ |
| Faserverstirkte Kunststoffe | |
| Graphit
|_Molybdén und Molybdénlegierungen | | . | | . | |
| Nickellegierungen | |
| Nickel-Chromlegierungen | |
S | Hochwarmfeste Legierungen <130 | |
| Nickel- und Kobaltlegierungen <130 | | | |
| Titanlegierungn <700 | |
| Stahl gehartet  <45HRC 07 | 4560 | | |  1120-150 |
H | 5660MRC 11 | 1220 | | | | |

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AFG

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x f]1 [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

| Freecuttingsteel  <go0 12 | 10010 | | 200240 |
| Alloyed case hardenedsteel <1000 1 | 9010 | | 170200 |
| Tempering steel, nonalloyjed <1000 1 | 609 | | 100140 |
| Tempering steel, allojed <130 08 | 608 | 9120 |
| Nitridingstel <00 1 | /89 | | 1040 |
| Roller bearingsteel <1200 08 | 69 | | 100140 |
| High-speedsteel <130 08 | 4050 | | 4050 | |
| Hotworkingtoolsteel <130 08 | e | | | |90 |
Stainless steel, ferritic | |s070 | | ]  |s&-120| |
Stainless siel, ferti/martensiti T T
Stainless stee, austenitc T ST
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 30050 [ | | | | |
K | White castiron, tempered 350450 [ | | | | | | |
| Blackcastiron, tempered 350450 [ | | | | |
| Aluminium (non alloyed, low alloyedy <350 | | | | | | | |
| Auminium alloys 0,5%-10%Si <400 | | | |
Aluminium alloys > 15% i < 400 - ([ | [ [ [
| Copperwroughtalloys <70 [ |
| Special copperalloys  <3c0HB [ | | | | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - ! 1 ! [ [
| Thermoplastics [ |
| Fibre-reinforced plasies [ |
| Graphite
|_Molybdenum and molybdenumaltoys | | | | | | |
| Nickelalloys |
| Nickel-chromiumalloys | |
S | Nickel and cobaltaloys <130 | |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <130 | | |
| Tianiumalys <700 | |
| Temperedsteel  <45HRC 07 | 4560 | | |  1120-150 |
H | 5660MRC 11 | 1220 | | | | |

65-70 HRC

1SO Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined
in line with the correction factor Kf [f ]

S

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:
An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table o
L
<

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength \'A

[N/mm? - HB] [m/min]
G BATRET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl
Free cutting steel < 800 N/mm? 12 100- 150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 12 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) ) 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90 - 120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert < 850 N/mm? 12 [mm] 1 0.7 0.8

Tempering steel, non alloyed

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm

0,004 0,003 0,003

Vergiitungsstahl, legiert
Tempering steel, alloyed

< 800 N/mm? 0,008 0,006 0,006

Vergiitungsstahl, legiert

Tempering steel, alloyed

1

2
< 1300 N/mm? g 0,012 0,008 0,010
4

0,016 0,011 0,013
Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

0,014 0,016
0017 (

8 0,032 0,022 0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.
Kf (f) = 1 (entsprechend 100%) f, = 0,024

Fir legierten Vergitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.
Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80%) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100%) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.
Kf (fz) = 0,8 (according to 80%) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:
Vorschub pro Zahn / Feed per tooth: =f, » Kf(f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm < 40 HRC

Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,

!

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 y
=
x
e}
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046 W

o4v

Y
10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106
a,=0,2-0,3 mm
18 0,072 0,050 0,058 0,065 0,079 0,086 0,108 0,115 0,130 0,137
22 0,090 0,060 0,070 0,080 0,095 0,110 0,130 0,140 0,160 0,170
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10% vom Schneidendurchmesser (¢ d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (¢ d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
0,014 0,010 0,011 0,013 0,015 0,017 0,021 0,022 0,025 0,027
0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 (“
=
0
10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 J‘Ixa
Y
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,
18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158
Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFG

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)

- info@arno-tools.ru

Recommended cutting data feed tables

Design AFG

Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d,
[mm]

0,005

0,7

0,003

0,8

0,004

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,004

1,1

0,005

1,2

0,006

1,5

0,007

1,6

0,008

1,8

0,009

1,9

0,009

2d,

< 40 HRC

0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
-
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 B k
©
A (L)
=
10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
Y
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066
a,=0,20xd,
18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
22 0,055 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,080 0,090 0,100 0,100
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (s d) < 40 HRC

Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

gd,
[mm]

14

18

22

0,004

0,008

0,012

0,020

0,028

0,036

0,045

0,7

0,002

0,005

0,008

0,014

0,019

0,025

0,030

0,8

0,003

0,006

0,009

0,016

0,022

0,028

0,035

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,003

0,007

0,010

0,018

0,025

0,032

0,040

1,1

0,004

0,008

0,013

0,022

0,030

0,039

0,045

1,2

0,004

0,009

0,014

0,024

0,033

0,043

0,050

1,5

0,006

0,012

0,018

0,030

0,042

0,054

0,065

1,6

0,006

0,012

0,019

0,032

0,044

0,057

0,070

1,8

0,007

0,014

0,021

0,036

0,050

0,064

0,080

1,9

0,007

0,015

0,022

0,038

0,053

0,068

0,085

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflihrung AFG

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)

Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Recommended cutting data feed tables

Design AFG

Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

< 40 HRC

@d,
[mm] 1

2 0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

2d,

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
-
6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 B k
©
> A
P 0
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
Y
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,
18 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,043 0,046 0,052 0,055
22 0,035 0,025 0,030 0,031 0,038 0,041 0,053 0,054 0,064 0,066
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (s d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
2 0,002 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
-
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 B k
=
s
W
10 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
Y
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
o P a,=0,80xd,
> =
18 0,022 0,015 0,018 0,020 0,024 0,027 0,033 0,036 0,040 0,042
22 0,030 0,020 0,020 0,024 0,030 0,031 0,040 0,045 0,050 0,050
Achtung:

Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFG

Recommended cutting data feed tables
Design AFG

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d, < 40 HRC

Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 @d,

Y

2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

0,009

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,016 0,017

10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041

0,057

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,060

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079

22 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,072 0,076 0,090 0,095

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d, < 40 HRC

Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d,
[mm] 1

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

0,006

0,008

0,7

0,004

0,006

0,8

0,005

0,007

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,005

0,008

1,1

0,006

0,009

1,2

0,007

0,010

1,5

0,009

0,013

1,6

0,009

0,014

1,8

0,011

0,015

1,9

0,011

0,016

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033 0,037 0,040

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044 0,049 0,052

22 0,031

0,022 0,025 0,030 0,038 0,040 0,050 0,050 0,060 0,061

Achtung:
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFG Design AFG
Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser < 40 HRC
Feed rates for ball nosed- and High feed cutters
Formenbau-
Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters Ball nose cutter for mold High feed cutters High feed cutters

e e

and die production

ad

1

_)|_|<_

2d,

>
m
()
d, fz [mm] fz [mm] fz [mm]
[mm]
Achtung:
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG
Vorschub pro Zahn f, [mm], gehartete Stahle, Trockenbearbeitung < 40 HRC

Feed per tooth f [mm], hardened materials, dry processing

VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser
Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill

0,02:0,03xd, 0,02:003 xd,

25 0,060 0,065 0,055 0,055 0,035

Achtung:
Optimale El im Gleichlauffrasen erzielt.

Attention:

For optimal results it is recommended to climb mill.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG
Vorschub pro Zahn f, [mm], gehartete Stahle, Trockenbearbeitung < 40 HRC
Feed per tooth f [mm], hardened materials, dry processing
Radiusfriser Radiusfraser Formenbau- Formenbau- ; .
Ball nose end milling Ball nose end milling Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose cutter for mold  Ball nose cutter for mold High feed cutters High feed cutters
cutters cutters ; . K )
and die production and die production

Achtung:

Optimale Ergebni den im Gleichlauffrasen erzielt.

Attention:

For optimal results it is recommended to climb mill.
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AUSFUHRUNG AFR
WERKZEUGE Design AFR

We have a passion for precision.

Schruppfrasung ganz nach lhrem Bedarf.
Roughing to your requirements.

Die AFR Schruppfraser - mit ungleicher
Drallsteigung von 43°— 46° - sind fur die
Bearbeitung legierter und unlegierter Stéhle
und Werkzeugstahle, sowie Gusseisen und
geharteten Werkstoffen bis 40 HRC
optimal geeignet.

The cutter design with uneven pitch,
43°-46°, is suitable for milling alloy steel,
non-alloy steel, cast iron and hardened
materials up to 40HRC.

info@arno-tools.ru
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
4-5 Schneiden, kurze Ausflihrung 4-5 flutes, short design
(] °
\ Seite
o~ Page
- 198-202
43-46° HB ™
(] Feinstk
AlCI’N Uli:gsmizrrg PUIN ||
granulation S
Fein / fine R / / K H

AFR619.0-...

da
Schaft / Shank
> DIN 6535HB d 4% L ! R z ]
T
P
AFR61940-080 8,0 8 12 63 0,50 4
‘ AFR61940-120 12,0 12 18 83 0,50 4
AFR61950-200 20,0 20 30 104 1,00 5
Toleranz / Tolerance ‘ -

Schaft / Shank h6 |

N

A

.llln.

Iy,

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

194 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



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

VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
4-5 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 4-5 flutes, extra long design
'
-
43-46° HB ™
(] Feinstk
AlCrN Uli:gsmizrrg
granulation

Fein / fine R / /

AFR619.1-...

Schaft / Shank

DIN 6535HB d 4 L !, ! R z : o
L
<t

AFR61941-080 8,0 8 12 24 63 0,50 4

‘ AFR61941-120 12,0 12 18 36 83 0,50 4 ‘
AFR61951-200 20,0 20 30 60 110 1,00 5
Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
4-5 Schneiden, lange Ausflihrung 4-5 flutes, long design
(] °
\ Seite
o~ Page
- 198-202
43-46° HB 1™
(] Feinstk
AlCrN Uli:gsmizrrg P N ||
granulation S
Fein / fine R / / K H

AFR619.2-...

Schaft / Shank
> DIN 6535HB d du & ! R z .
=
X

AFR61942-080 8,0 8 16 63 0,50 4

| AFR61942-120 12,0 12 24 83 0,50 4
AFR61952-200 20,0 20 40 104 1,00 5
Toleranz / Tolerance ‘ -

Schaft / Shank h6 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill
4-5 Schneiden, lange Ausflihrung 4-5 flutes, long design
(] °
\ Seite
-~ Page
- l 198-202
43-46° HB ™
.
TiAIN  PMHSS Ldeld
@l
Fein / fine R K H
Schaft / Shank d d, | | R z
DIN 6535HB js12 h6 1 . o
L
<<
AFR61943-080-PM © 8,0 10 19 69 0,50 4
‘AFR61943-120-PM (] 12,0 12 26 83 0,50 4 ‘
AFR61953-200-PM © 20,0 20 38 104 1,00 5
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) -
(um) >6-10 >10-18 > 18- 30
0 0 0
hé 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser und PM-HSS-Fraser

Ausflihrung AFR
VHM-Schaftfraser PM-HSS-Fraser

Schrupp- und Schlicht- und Schrupp- und Schlicht- und
Festigkeit Vorschub- Nutfrasen Konturfrasen Nutfrasen Konturfrasen

IS0 Werkstoff N/mmz Korektur- VHM VHM PM-HSS PM-HSS
IN/mm?]
faktor [x f,] AICrN AICrN TIAIN TIAIN
V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

Automatenstahi
P

Cwest <0 o8 [

Schelbeitstan  <a0 o8 |

Nichtrostender Stahl, ferritisch _—

Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch _—

Nichtrostender Stahl, austenitisch _—

Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 100-130 130-150

K i 30-450 1

Temperguss, schwarz 350-450 1 100-120 120-140 35-45 30-40

| Aluminium (unlegiert, niedrig legery <30 [ [ . |
Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si < 400 _— _—
| Aluminiumlegierungen > 15%si <40 | |} |
| Kupfer-Knetlegierungen <700 | | |
| Kupfer-Sonderlegierungen ~<3ooW8 | . L |
N | Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss <60 | . L |
| Thermoplaste | .y
| Faserverstarkte Kunststoffe | .
| Geaphit o/ .y
| Molybdan und Molybdanlegierungen [ | |
| Nickellegierungen | .}
| Nickel-Chromlegierungen | .} |
S | Hochwarmfeste Legierungen <10 | .} |
| Nickel- und Kobaltlegierungen <130 | .} |
| Ttanlegierugen <70 | .} |
 Stahlgehtet <45 [ .t |
H | Stahlgehatet  s660WRC_ | .} |

Stahl gehartet 65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill and PM-HSS end-mill

Design AFR
Solid carbide end-mill PM-HSS end-mill

Roughing and Peripheral- and Roughing and Peripheral- and
Strength  Correction full slot milling | contour milling full slot milling | contour milling

IS0 Material [N/mm? factor [x f VHM VHM PM-HSS PM-HSS
AICTN AICTN TiAIN TiAIN
V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

P
Nidngstel <0 o8 [
Mighspeedseel  <a0 o8 [
Stainless steel, ferritic _—
Stainless steel, ferritic/martensitic _—
Stainless steel, austenitic _—
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 100-130 130-150

K

Black cast iron, tempered 350-450 1 100-120 120-140 35-45 30-40

| Aluminium (non alloyed, low alloye) <350 [ [
Aluminium alloys 0,5% - 10% Si < 400 - r
| Aluminium alloys > 15%si <40 | |
| Copperwroughtaloys <70 | |
| Special copperalloys <3008 [ |
N | Short-chipping brass, bronze, red bronze <600 [ |
| Thermoplastes [ | p
| Fibre-reinforced plasties [
| Graphite
| Molybdenum and molybdenum aloys | ¢ o
| Nickelalloys |
| Nickel-chomiumalloys | |
S | Nickel and cobaltaloys <1300 | |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <1300 | |
| Titaniumallys <70 | |
| Temperedsteel  <45HRC [ [
H | Temperedsteel  s6-60HRC | |

Tempered steel 65-70 HRC

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflihrung AFR

Recommended cutting data feed tables
Design AFR

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined

in line with the correction factor Kf [f ]

S

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:

An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Festigkeit
1SO Werkstoff / Material Strength
[N/mm? - HB]
Allgemeiner Bausltahl < 800 N/mm?
General construction steel
Automat_enstahl < 800 N/mm?
Free cutting steel
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm?

Case hardened steel, non alloyed

Einsatzstahl, legiert

2
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < EEDly

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm

Vergiitungsstahl, legiert

2
Tempering steel, alloyed < Dl

Vergiitungsstahl, legiert

2
Tempering steel, alloyed < 1300 N/mm

Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

TiAIN
V

c

[m/min]

1,2 100 - 150

12 100-150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

1,2 100 - 150

Korrekturfaktor/
90 - 120 2d, Correcélfo[ri]factor
1,2 [mm] 1 0,7 0,8
1 0,004 0,003 0,003
2 0,008 0,006 0,006
g 0,012 0,008 0,010
4 0,016 0,011 0,013

0,014 0,016

0,017

0,022

0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100%) f, = 0,024

Fir legierten Vergitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.

Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80%) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100%) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.

Kf [fzZ] = 0,8 (according to 80 %) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:

Vorschub pro Zahn / Feed per tooth:

=1, + Kf (f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zédhnezahl

For axial plunge milling:

= Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFR Design AFR

VHM-Schaftfraser / Solid carbide end-mill

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 50 % vom Schneidendurchmesser (¢ d))
Feed per tooth with radial depth of cut of 50 % of the cutter (2 d,)

‘ 2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
- [mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2
‘ 8 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060

fuy
|

0,070 0,049 0,056 0,063 0,077 0,084

20 0,120 0,084 0,090 0,108 0,132 0,144

AFR

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f] ‘
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 15

0,028 0,032 0,036 0,044 0,048

s 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 s
‘ 20 0,100 0,070 0,089 0,090 0,110 0,120 0,150 ‘
Achtung:

Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kff, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:

Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,

Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFR Design AFR

PM-HSS Schaftfraser / PM-HSS end-mill

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 50 % vom Schneidendurchmesser (¢ d))

Feed per tooth with radial depth of cut of 50 % of the cutter (2 d,)

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5

8 0,030 0,021 0,024 0,027 0,030 0,035

—
N

0,047 0,033 0,037 0,042 0,050 0,056

20 0,084 0,059 0,067 0,075 0,092 0,100

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1

1,2 1,5

0,018 0,020 0,023 0,028 0,031

0,029 0,033 0,037 0,045 0,049

20 0,073 0,050 0,060 0,065 0,080 0,090 0,110

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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AUSFUHRUNG AFH
WERKZEUGE Design AFH

We have a passion for precision.

Nimmt’s auch mit den Harten auf.
For the really hard jobs.

Die ARNO® AFH VHM-Fraser sind flir gehartete
Stahle bis 70 HRC sowie fur Gussformen im
Werkzeugbau und die HSC-Bearbeitung
geeignet — auch Trockenbearbeitung ist moglich.

This series is suitable for milling steel
up to 70 HRC as well as high speed milling.
Can be run dry.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

HA

\ Seite
o~ Page
229-243
1™

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFH50120-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50120-004 0,4 50

AFH50120-006R0,05 0,6 6 0,90 50 0,05
AFH50120-010R0,1 1,0 6 1,50 50 0,10
AFH50120-015R0,15 15 6 2,20 50 0,15

H4V

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Seite

Page

229-243
N

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

A .

AFH50526-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50526-005E

AFH

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 205
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VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
Schaft / Shank
DIN 6535HA d du ds h !, !
AFH50526-012E 1,2 4 1,15 1,80 16,0 50

AFH50526-020B

AFH50526-020D 2,0 4 1,95 3,00 12,0 45

AFH50526-020F
AFH50526-020K 2,0 4 1,95 3,00 30,0 70
AFH50526-030B 3,0 2,85 4,50 12,0 45

AFH50526-030D 3,0 2,85 4,50 16,0 55

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide end-mill (Slotting)
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

Seite
Page
229-243

HA 1™

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v .

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50920-005BR0,05 0,5 6 0,70 3,3 50 0,05

AFH50920-020BR0,15 2,0 6 1,95 2,20 13,0 50 0,15

AFH

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 207
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

30°

HA

5 Seite
1 Page
229-243
;\

Feinstkol
Ultra mic

m
ro

granulation

v

AFH50320-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFH50320-005

AFH50320-008
AFH50320-012

H4V

AFH50320-020 2,0 6 2,00 50

1,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Radiusfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide ball-nose end-mill (Slotting)
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Seite
Page
229-243

30° | HA ™

J

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

a .

AFH52020-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH52020-005B

AFH52020-006B 0,6 0,30

AFH

AFH52020-008B 0,8 50 0,40

AFH52020-010B 1,0 6 6,7 50 0,50

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,005

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 209
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VHM-Radiusfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide ball-nose end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Seite
Page
229-243

L 30° ) HA ™

J

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

A .

AFH52021-...

dn

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

]
.
AFH52021-006B

H4V

=
tl

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide ball-nose end-mill (Slotting)
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
AFH52021-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d, d, I I, I R
AFH52021-012B 1,2 4 1,15 1,00 8,0 45 0,60

AFH52021-020A

AFH52021-020E

AFH52021-040J 4,0 6 3,85 3,20 50,0 100 2,00

AFH

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius -+ 0,005

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 211
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden 2 flutes

Seite
Page
229-243

J

L 30° ) HA 1™

(e N
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

A .

Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4% d; h !, ! i
AFH50125-002
> AFH50125-004 0,4 0,80 40
=
-
AFH50125-006 0,6 1,20 40
AFH50125-008 0,8 4 - 1,60 - 40
AFH50125-010 1,0 6 0,95 1,50 3,0 50
AFH50125-020 2,0 6 1,95 2,00 5,0 50
AFH50125-030 3,0 6 2,85 3,00 8,0 55
AFH50125-040 4,0 6 3,85 4,00 10,0 55
AFH50125-060 6,0 6 5,85 6,00 15,0 55
AFH50125-100
AFH50125-160 15,70
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6
Schaft / Shank h6 h6é
@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, mit Eckenradius 2 flutes, with corner radius

HA 1™

J

o
Feinstkorn |
Ultra micro

Seite

Page

229-243
granulation

v o

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH50725-006R0,05 4 40 0,05
T
=
AFH50725-080R0,2 8,0 8 7,70 9,00 18,0 60 0,20

AFH50725-120R0,3 11,70 15,00 30,0

AFH50725-200R0,3 20,0 20 19,70 24,00 45,0 100 0,30

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mim ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 213
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, mit Eckenradius 2 flutes, with corner radius

HA )

Seite

Page

229-243
N

J

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

AFH50926-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50926-005BR0,05 0,5 4 0,70 2,5 45 0,05

AFH50926-015AR0,2

H4V
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, mit Eckenradius 2 flutes, with corner radius

AFH50926-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 d L !, ! R
AFH50926-030ERO,3 30 6 2,85 4,00 8,0 55 0,30

AFH50926-040CRO0,2

AFH50926-040GR0O,3

AFH50926-120DR2,0 12,0 12 11,70 12,00 38,0 80 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

AFH

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 215
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden 2 flutes

Seite
Page
229-243

30° | HA ™

J

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

a .

AFH51625-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 3

AFH51625-012 50 0,60

AFH51625-020 2,0 50 1,00

H4V

AFH51625-040 4,0 6 8,0 70 2,00

.

AFH51625-180 18 17,70 18,00 36,0 140 9,00
AFH51625-250 25,0 25 24,70 25,00 50,0 180 12,50
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden 2 flutes

L 30° ) HA ™

J

o
[ Feinstkorn |
Ultra micro

Seite

Page

229-243
granulation

A .

AFH51626-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

.
AFH51626-060A

AFH

AFH51626-120 12,0 12 11,70 14,00 25,0 80 6,00
‘ Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) ‘
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 217
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

3 Schneiden 3 flutes

30°

HA

5 Seite
1 Page
229-243
;\

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFH51635-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH51635-040 4,0 6 8,00 70 2,00
: AFH51635-060 6,0 6 12,00 90 3,00
-
AFH51635-100 10,0 10 18,00 100 5,00
AFH51635-160 16,0 16 30,00 140 8,00
‘ Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) ‘
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden 4 flutes
o
Seite
Page
l 229-243
30° HA
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
v .
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4% d L !, !
AFH50140-020 1,95 2,00 5,0 50
AFH50140-040 4,0 6 3,85 4,00 10,0 55 XL
L
<
AFH50140-060 6,0 6 5,85 6,00 15,0 55
AFH50140-100 10,0 10 9,70 10,00 25,0 75
AFH50140-160 16,0 16 15,70 16,00 32,0 90
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6
Schaft / Shank h6 h6é
@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 219
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

y Seite
Page
229-243

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v .

d
A
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 4 L " : R ; |
|
AFH50142-060R1,0 6 5,85 9,00 20,0 90 1,00 }
: AFH50142-080R1,0 8,0 8 7,70 12,00 25,0 100 1,00 ‘
T |
AFH50142-100R1,0 10,0 10 9,70 15,00 32,0 100 1,00 \
|
AFH50142-120R0,5 12,0 12 11,70 18,00 38,0 110 0,50 _ |
\
AFH50142-120R2,0 12,0 12 11,70 18,00 38,0 110 2,00 |
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) ! d
3
(um) <6 >6 ‘
Radius / Radius : \

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

220 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

y Seite
Page
229-243

HA )

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

v o

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50146-030BR0O,3 55 0,30

AFH50146-030DRO0,5 3,0 6 2,85 4,00 10,0 55 0,50

AFH50146-080DR2,0

AFH

AFH50146-120DR2,0 12,0 12 11,70 12,00 38,0 80 2,00
‘ Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) ‘
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 221
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

HA )

y Seite
Page
229-243

J

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

"

AFH50745-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH50745-015R0,1

H4V

40

0,10

AFH50745-025R0,1 2,5 6 2,40 4,00 6,0 40 0,10

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Radius / Radius
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
4 Schneiden 4 flutes

Seite
Page
229-243

30° HA ™

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v .

AFH50341-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 223
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6 Schneiden, mit Eckenradius 6 flutes, with corner radius

HA )

y Seite
Page
229-243

J

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 4 L !, ! R ‘
AFH50865-060BR0O,5 0,50
: AFH50865-060DR0,5* 26,00 70 0,50
-
AFH50865-080BR0O,5 19,00 90 0,50
AFH50865-100AR0,5 10,0 10 - 22,00 - 100 0,50
ds
AFH50865-100CR1,0 10,0 10 - 22,00 - 100 1,00
AFH50865-120AR0,5 12,0 12 - 26,00 - 110 0,50
AFH50865-120CR1,0 12,0 12 - 26,00 - 110 1,00
AFH50865-160AR1,0 16,0 16 - 32,00 - 130 1,00 JLDE
AFH50865-160CR1,5* 16,0 16 - 66,00 - 130 1,50
AFH50865-200BR1,5
AFH50865-200DR2,0 20,0 20 - 76,00 - 140 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6
Radius / Radius
@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
224  ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6-8 Schneiden, lange Ausflihrung 6-8 flutes, long design
45° HA
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d L ! z
AFH50861-080 8,0 8 19,00 63 6
‘ AFH50861-120 12,0 12 26,00 83 6 -
L
<t
AFH50861-160 16,0 16 32,00 92 6
‘ AFH50881-200 20,0 20 38,00 104 8
Toleranz / Tolerance
Schaft / Shank h6
@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
Alle Angaben in mm / Dimensions in mim ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 225
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6-8 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 6-8 flutes, extra long design

45°

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFH508.2-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50862-080 8,0 8 36,00 90 6

‘ AFH50862-120 56,00

12,0 12 110 6 \
AFH50882-200 20,0 20 76,00 140 8

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank hé |
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VHM-Torus-Schaftfraser / Hochvorschubfraser Solid carbide high-feed end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, short design, with corner radius

Seite

Page

229-243
Feinstkorn

Ultra micro _—
granulation

v 0

HA

AFH50746-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50746-030 RO.5

AFH50746-060 RO.5
AFH50746-080 R1.0
AFH50746-100 R1.0

AFH50746 120 R2.0 11,00

AFH

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,005 b d -

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 227

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



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

VHM-Torus-Schaftfraser / Hochvorschubfraser Solid carbide high-feed end-mill

4 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius

y Seite
Page
229-243

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v .

AFH50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH50741-030 RO.5 6 1,20 8,0 70 0,50

-

H4V

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,005

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflhrung AFH = @ 0,1 mm — D 4,0 mm MINI 22

Fraser
End-mill

D
[mm]
0,10
0,10
0,20
0,20
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,70
0,70
0,70
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,90
0,90
1,00
1,00
1,00
1,20
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,50
3,50
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

D=S§
R=R

|
1

Achtung:

R
[mm]

0,05
0,05
0,05
0,05

0,05
0,10

0,05

0,05
0,10

0,05

0,10
0,10
0,10

0,10
0,15
0,20

0,10
0,15
0,20
0,30
0,50

0,10
0,10
0,30
0,50

0,10
0,10
0,50
1,00

|1
[mm]

0,15
0,20
0,30
0,40
0,45
0,60
0,60
0,80
0,70
0,70
1,00
1,00
0,90
0,90
1,20
1,20
1,40
1,40
1,00
1,20
1,20
1,60
1,60
1,20
2,00
2,00
1,50
1,50
1,80
1,80
1,70
2,30
2,20
2,20
2,50
2,00
3,00
3,00
2,20
3,00
3,00
3,00
2,50
4,00
3,00
4,50
4,00
4,00
4,00
3,50
5,00
4,00
6,00
5,00
5,00
5,00

Stahl / Steel

< 800 N/mm? (= 22 HRC)

a n f
b 2

[mm] [mm] [mm]
0,006 50000 0,011
0,006 50000 0,011
0,020 45000 0,016
0,020 45000 0,016
0,021 40000 0,016
0,021 40000 0,016
0,040 32000 0,021
0,040 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,042 32000 0,026
0,042 32000 0,026
0,042 32000 0,026
0,042 32000 0,026
0,049 28800 0,024
0,049 28800 0,024
0,049 28800 0,024
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,036 28800 0,024
0,036 28800 0,024
0,010 28800 0,032
0,010 28800 0,032
0,010 28800 0,032
0,084 25600 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,180 14400 0,053
0,180 14400 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,350 11175 0,060
0,350 11175 0,060
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070

chaftdurchmesser / Shank diameter
adius
Schneidenlange / Cutting length

vf

[mmymin]
1050
1050
1418
1418
1260
1260
1344
1344
1344
1344
1344
1344
1680
1680
1680
1680
1382
1382
1382
1680
1680
1680
1680
1680
1382
1382
1814
1814
1814
1613
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1512
1512
1344
1344
1344
1344
1344
1340
1340
1337
1337
1337
1337
1337

Stahl / Steel

< 1100 N/mm? (25-35 HRC)

a n f
b 2

[mm] [mm] [mm]
0,005 50000 0,011
0,005 50000 0,011
0,018 40500 0,016
0,018 40500 0,016
0,019 36000 0,016
0,019 36000 0,016
0,036 28800 0,021
0,036 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,038 28800 0,026
0,038 28800 0,026
0,038 28800 0,026
0,038 28800 0,026
0,044 25920 0,024
0,044 25920 0,024
0,044 25920 0,024
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,032 25920 0,024
0,032 25920 0,024
0,090 25920 0,032
0,090 25920 0,032
0,090 25920 0,032
0,076 23040 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,162 12960 0,053
0,162 12960 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,310 1057 0,060
0,310 1057 0,060
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070

vf
[mmymin]
1050
1050
1276
1276
1134
1134
1210
1210
1210
1210
1210
1210
1512
1512
1512
1512
1244
1244
1244
1512
1512
1512
1512
1512
1244
1244
1633
1633
1633
1452
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1361
1361
1210
1210
1210
1210
1210
1207
1207
1203
1203
1203
1203
1203

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit

Attention:

Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AFH = @ 0,1 mm — D 4,0 mm MINI 22

Stahl / Steel

Stahl gehartet /

hardened steel

Stahl gehartet /

hardened steel

< 1400 N/mm? (35-45 HRC) < 1950 N/mm? (45-55 HRC) > 2000 N/mm? (55-70 HRC)

a n f
P 2

[mm] [mm] [mm]
0,004 50000 0,008
0,004 50000 0,008
0,014 38250 0,012
0,014 38250 0,012
0,015 34000 0,012
0,015 34000 0,012
0,028 27200 0,016
0,028 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,029 27200 0,020
0,029 27200 0,020
0,029 27200 0,020
0,029 27200 0,020
0,034 24480 0,020
0,034 24480 0,020
0,034 24480 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,025 24480 0,020
0,025 24480 0,020
0,070 24480 0,023
0,070 24480 0,023
0,070 24480 0,023
0,059 21760 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,126 12240 0,039
0,126 12240 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,250 9500 0,044
0,250 9500 0,044
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052

anden anzug

vf
[mmymin]
780
780
895
895
796
796
849
849
849
849
849
849
1061
1061
1061
1061
55
955
955
1061
1061
1061
1061
1061
955
955
1146
1146
1146
1018
891
891
891
891
891
891
891
891
891
891
891
891
955
955
849
849
849
849
849
846
846
844
844
844
844
844

a n f
P 2

[mm] [mm] [mm]
0,003 45000 0,007
0,003 45000 0,007
0,010 33750 0,010
0,010 33750 0,010
0,011 30000 0,010
0,011 30000 0,010
0,020 24000 0,013
0,020 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,021 24000 0,017
0,021 24000 0,017
0,021 24000 0,017
0,021 24000 0,017
0,025 21600 0,017
0,025 21600 0,017
0,025 21600 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,018 21600 0,017
0,018 21600 0,017
0,050 21600 0,020
0,050 21600 0,020
0,050 21600 0,020
0,042 19200 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,090 10800 0,033
0,090 10800 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,180 8380 0,038
0,180 8380 0,038
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

V'
{mmymin]
594
594
668
668
594
594
634
634
634
634
634
634
792
792
792
792
713
713
713
792
792
792
792
792
713
713
855
855
855
760
665
665
665
665
665
665
665
665
665
665
665
665
713
713
634
634
634
634
634
632
632
630
630
630
630
630

a n f
I3 2

[mm] [mm] [mm]
0,002 42000 0,006
0,002 42000 0,006
0,008 31500 0,009
0,008 31500 0,009
0,008 28000 0,009
0,008 28000 0,009
0,016 22400 0,011
0,016 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,017 22400 0,014
0,017 22400 0,014
0,017 22400 0,014
0,017 22400 0,014
0,020 20160 0,014
0,020 20160 0,014
0,020 20160 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,014 20160 0,014
0,014 20160 0,014
0,040 20160 0,017
0,040 20160 0,017
0,040 20160 0,017
0,034 17920 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,072 10080 0,029
0,072 10080 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,140 7800 0,032
0,140 7800 0,032
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038

vl
[mmymin]
479
479
539
539
479
479
511
511
511
511
511
511
638
638
638
638
575
575
575
638
638
638
638
638
575
575
689
689
689
613
536
536
536
536
536
536
536
536
536
536
536
536
575
575
511
511
511
511
511
510
510
508
508
508
508
508
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Ausflihrung AFH Design AFH
Umfangfrasen / Contour milling 55-70 HRC
@ Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel
(< 55 HRC) (55-62 HRC) (62-70 HRC)
D n v, a n v, a n v, a

f e f e f e
[mm] [min] [mm/min] [mm] [min] [mm/min] [mm] [min?] [mm/min] [mm]

20 | 40000 2000 0,10 24000 1000 0,05 16000 600 0,05
. 40 | 24000 4400 0,20 12000 2200 0,10 8000 1300 0,05

. 80 | 12000 5800 0,40 6000 2900 0,20 4000 1800 0,10
8000 4800 0,60 4000 2400 0,30 2700 1500 0,20

20,0 4800 2900 1,00 2400 1400 0,50 1600 880 0,30

o
>|

a<10xd

P

<
™~

> . . §
=
X
ae
Nutfrasen / Slot milling 35-70 HRC
o Stahl / Steel Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel
< 1400 N/mm? (35-45 HRC) < 1950 N/mm? (45-55 HRC) > 2000 N/mme (55-70 HRC)
D a, a, n f, v a, a, n f, v a, a, n f, v
[mm] [mm] [mm] [min™] [mm] [mm/min] [mm] [mm] [min‘] [mm] [mm/min] [mm] [mm] [min'] [mm] [mm/min]
20 7600 0010 152 | 030 20 6400 0,006 3200 0,006
40 | 060 40 380 0025 190 | 060 40 3200 0018 115 | 060 40 1600 0013 41
60 | 090 60 2500 0038 190 | 090 60 2100 0030 126 | 090 60 1100 0021 46
150 100 1500 0063 189 | 150 10,0 1300 0050 130 | 1,50 100 600 0,035 42
160 | 240 160 955 0085 162 | 240 160 800 0060 96 | 240 160 400 0043 35
Hinweis:
Grundlage der Berechnung ist Zahnezahl Z2.
Information:
Calculation is based on two tooth Z2.
230 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in rm / Dimensions in mm
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Voliradiusfraser = Cutting data Solid carbide - Full radius end-mill

Ausflihrung AFH =» Radius 0,05 mm bis 1,5 mm Design AFH =» Radius 0,05 mm to 1,5 mm
Stahl gehértet / Stahl gehartet /
Fraser Stahl / Steel Stahl / Steel Stahl / Steel hardened steel hardened steel
End-mill

< 800 N/mm? (= 22 HRC) < 1100 N/mm? (25-35 HRC) < 1400 N/mm? (35-45 HRC) < 1950 N/mm? (45-55 HRC) > 2000 N/mm? (55-70 HRC)

D|R I, a a n f v, a a n f v, a a n f v, a a n f v, a a n f v
b e z f b e z f b e z f b e z f b e z f
[mm/ [mnmy/ [mny [mny
[mm] mml  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] [mml  [mm] [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mml  [mm] [mm]  [mm] [mml  [mm]  [mm]  [mm] [mm/min]
min] min] min] min]

0,10/0,05 0,100,008 0,024 50000 0,015 1500 | 0,007 0,022 50000 0,015 1500 | 0,006 0,019 50000 0,014 1350 {0,005 0,016 45000 0,012 1080 | 0,005 0,014 42000 0,011 882
0,10/0,05 0,200,008 0,024 50000 0,015 1500 | 0,007 0,022 50000 0,015 1500 | 0,006 0,019 50000 0,014 1350 {0,005 0,016 45000 0,012 1080 | 0,005 0,014 42000 0,011 882
0,20/0,10 0,200,020 0,060 50000 0,023 2250 [ 0,018 0,054 45000 0,023 2025 | 0,016 0,048 42500 0,020 1721 | 0,013 0,039 37500 0,018 1350 | 0,012 0,036 35000 0,016 1103
0,20|0,10 0,300,020 0,060 50000 0,023 2250 | 0,018 0,054 45000 0,023 2025 | 0,016 0,048 42500 0,020 1721 | 0,013 0,039 37500 0,018 1350 | 0,012 0,036 35000 0,016 1103
0,30/0,15 0,30] 0,021 0,063 50000 0,023 2250 [ 0,019 0,057 45000 0,023 2025 | 0,017 0,050 42500 0,020 1721 | 0,014 0,041 37500 0,018 1350 | 0,013 0,038 35000 0,016 1103
0,30/0,15 0,500,021 0,063 50000 0,023 2250 | 0,019 0,057 45000 0,023 2025 0,017 0,050 42500 0,020 1721 | 0,014 0,041 37500 0,018 1350 | 0,013 0,038 35000 0,016 1103
0,40/0,20 0,40 0,040 0,120 40000 0,030 2400 {0,036 0,108 36000 0,030 2160 | 0,032 0,096 34000 0,027 1836 | 0,026 0,078 30000 0,024 1440 | 0,024 0,072 28000 0,021 1176
0,40/0,20 0,60/ 0,040 0,120 40000 0,030 2400 | 0,036 0,108 36000 0,030 2160 | 0,032 0,096 34000 0,027 1836 | 0,026 0,078 30000 0,024 1440 | 0,024 0,072 28000 0,021 1176
0,50/0,25 0,40 0,045 0,135 40000 0,030 2400 [ 0,041 0,122 36000 0,030 2160 | 0,036 0,108 34000 0,027 1836 0,029 0,088 30000 0,024 1440 | 0,027 0,081 28000 0,021 1176
0,50/0,25 0,500,045 0,135 40000 0,030 2400 | 0,041 0,122 36000 0,030 2160 | 0,036 0,108 34000 0,027 1836 | 0,029 0,088 30000 0,024 1440 | 0,027 0,081 28000 0,021 1176
0,50/0,25 0,700,045 0,135 40000 0,030 2400 | 0,041 0,122 36000 0,030 2160 | 0,036 0,108 34000 0,027 1836 | 0,029 0,088 30000 0,024 1440 | 0,027 0,081 28000 0,021 1176
0,60/0,30 0,500,042 0,126 40000 0,038 3000 | 0,038 0,113 36000 0,038 2700 | 0,034 0,101 34000 0,034 2295 | 0,027 0,082 30000 0,030 1800 | 0,025 0,076 28000 0,026 1470
0,60/0,30 0,60( 0,042 0,126 40000 0,038 3000 | 0,038 0,113 36000 0,038 2700 | 0,034 0,101 34000 0,034 2295 | 0,027 0,082 30000 0,030 1800 | 0,025 0,076 28000 0,026 1470
0,60/0,30 0,90( 0,042 0,126 40000 0,038 3000 | 0,038 0,113 36000 0,038 2700 | 0,034 0,101 34000 0,034 2295 | 0,027 0,082 30000 0,030 1800 | 0,025 0,076 28000 0,026 1470
0,70|0,35 1,10 0,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 | 0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,80/0,40 0,600,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 |0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,80/0,40 0,800,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,80/0,40 1,200,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 |0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,90|0,45 1,400,100 0,300 36000 0,045 3240 | 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 | 0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,00/0,50 0,800,100 0,300 36000 0,045 3240 | 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 |0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,00(0,50 1,000,100 0,300 36000 0,045 3240 | 0,090 0,270 32400 0,045 2916 {0,080 0,240 30600 0,041 2479 0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,00/0,50 1,500,100 0,300 36000 0,045 3240 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 ]0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,20(0,60 1,00] 0,040 0,120 28800 0,041 2333 |0,036 0,108 25920 0,041 2100 {0,032 0,096 24480 0,041 1983 | 0,026 0,078 21600 0,036 1555 | 0,024 0,072 20160 0,032 1270
1,20/0,60 1,200,040 0,120 28800 0,041 2333 0,036 0,108 25920 0,041 2100 | 0,032 0,096 24480 0,041 1983 | 0,026 0,078 21600 0,036 1555 | 0,024 0,072 20160 0,032 1270
1,500,75 1,200,100 0,300 28000 0,045 2520 | 0,090 0,270 25200 0,045 2268 | 0,080 0,240 23800 0,041 1928 | 0,065 0,195 21000 0,036 1512 | 0,060 0,180 19600 0,032 1235
1,50/0,75 1,500,100 0,300 28000 0,045 2520 | 0,090 0,270 25200 0,045 2268 | 0,080 0,240 23800 0,041 1928 | 0,065 0,195 21000 0,036 1512 | 0,060 0,180 19600 0,032 1235
1,50/0,75 2,00 0,100 0,300 28000 0,045 2520 | 0,090 0,270 25200 0,045 2268 | 0,080 0,240 23800 0,041 1928 | 0,065 0,195 21000 0,036 1512 | 0,060 0,180 19600 0,032 1235
2,00|1,00 1,600,140 0,042 21000 0,075 3150 | 0,126 0,378 18900 0,075 2835 0,112 0336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
2,00/1,00 2,00( 0,140 0,042 21000 0,075 3150 | 0,126 0,378 18900 0,075 2835 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
2,00|1,00 2,50| 0,140 0,042 21000 0,075 3150 | 0,126 0,378 18900 0,075 2835 | 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
2,50|1,25 3,000,140 0,042 21000 0,075 3150 0,126 0,378 18900 0,075 2835 | 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
3,00/1,50 2,40| 0,210 0,630 14400 0,068 1944 10,189 0,567 12960 0,068 1750 | 0,168 0,504 12240 0,069 1652 | 0,137 0,410 10800 0,060 1296 | 0,126 0,380 10080 0,053 1058
3,001,50 3,00) 0,210 0,630 14400 0,068 1944 | 0,189 0,567 12960 0,068 1750 | 0,168 0,504 12240 0,069 1652 | 0,137 0,410 10800 0,060 1296 | 0,126 0,380 10080 0,053 1058
3,00/1,50 4,000,210 0,630 14400 0,068 1944 |0,189 0,567 12960 0,068 1750 | 0,168 0,504 12240 0,069 1652 | 0,137 0,410 10800 0,060 1296 | 0,126 0,380 10080 0,053 1058
3,00|1,50 8,000,080 0,240 14400 0,068 1944 0,072 0,216 12960 0,068 1750 | 0,064 0,192 12240 0,068 1652 | 0,052 0,156 10800 0,060 1296 | 0,048 0,144 10080 0,053 1058

D = Schaftdurchmesser / Shank diameter
R = Radius

Schneidenlange / Cutting length

|
1

Achtung:
Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit anden anzug

Attention:
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Vollradiusfraser  Cutting data Solid carbide - Full radius end-mill

Ausflihrung AFH =» Radius 2,0 mm bis 12,5 mm

Design AFH =» Radius 2,0 mm to 12,5 mm

Geharteter Stahl / hardened steel

Radius
(< 55 HRC)
a < 15° a > 15°
R n v n v a,
[mm] [min] [mm/min] [min?] [mm/min] [mm]

Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel
(55-62 HRC) (62-70 HRC)
a < 15° a > 15° a < 15° a > 15°
n v n v a, n v n v a,
[min?] [mm/min] [min?] [mm/min] [mm] [min?] [mm/min] [min] [mm/min] [mm]

25000 9000 | 16000 2900 19000 5300 | 9600 1700 9600 2100 | 6000 600
40  [16000 6400 | 10000 2000 12000 3600 | 6000 1200 6000 1400 | 4000 480
13000 5200 | 8000 1700 10000 3200 | 4800 960 4800 1100 | 3000 420

60 [ 9000 3600 | 6000 1300 7000 2200 | 3600 720 3000 780 | 1850 290
90 | 5500 2200|3500 875 4500 1400 | 2100 420 2200 570 | 1250 200

3500 1100 1500 300 0,30 1500 390 700 105 0,15

12,5 3500 1400 | 2000 520 0,50

Hinweis:

1. Fur den Fall, dass keine stabile Werkstlck-und Werkzeugspannung vorhanden ist,
oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen auftreten, empfiehlt es sich,
die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2. Bei geringeren Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. ,a“ ist der Bearbeitungswinkel.

Information:

1. In case of unstable workpiece or tool clamping or heavy vibration during machining,
we recommend proportional reduction of feed rate and revolutions.

2. At low cutting depths, revolutions and feed rate can be increased.

3. “a” is the machine angle.
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Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen
mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL

Square shoulder and high feed
(HFC) milling with just one tool.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser
zur Kostenreduzierung.

ARNO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende
Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wend-
schneidplatte in einem
Plattensitz vereint.

ARNO® milling-system FOA

The positive face-milling-cutter,
in which both a round and an
octogonal insert can be used.

info@arno-tools.ru
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Anwendungshinweise VHM-Torus-Schaftfraser Application Solid carbide - High feed end-mill
Ausfiihrung AFH Hochvorschubfraser Design AFH

Feste Radius-Toleranzen, radiale Zustellung 0,005-0,010 mm
Tighter radius tolerance
0

&
8°8 ° °
% F 5 '% 'g %
Mit einer Radius-Toleranz von = 0,005 mm ist eine hohere Genauigkeit und langere Standzeit garantiert.
Tighter radius tolerance = 0,005 mm for a higher accurance and longer tool life.

gll
o
g

10 .

Polierte Oberflachen und speziell entwickelte Beschichtung fiir beste Zerspanungsergebnisse
auch in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung:

Polished surface and specifically engineered coating for the best results also for high speed machining:

Hochgeschwindigkeitsfraser Herkémmlicher Fraser
High end-mill Normal end-mill

Speziell entwickelte Hochleistungsbeschichtung — besonders leistungsstark in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung —
oder der Bearbeitung hochharter Werkstoffe.
Special coating give consistent result in high speed cutting of high hardness materials.

Vergleich der Schneidkantenformen: Hochgeschwindigkeitsbearbeitung - normale Bearbeitung
Comparison of the endteeth shape: HIGH FEED END-MILL - NORMAL END-MILL

Hochgeschwindigkeitsfraser Herkdmmlicher Fraser
High end-mill Normal end-mill
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Anwendungshinweise VHM-Torus-Schaftfraser Application Solid carbide - High feed end-mill
Ausfiihrung AFH Hochvorschubfraser Design AFH

Vergleich der Schneidkantenformen: Hochgeschwindigkeitsbearbeitung — normale Bearbeitung
Comparison of the endteeth shape: HIGH FEED END-MILL - NORMAL END-MILL

Reduzierter Freiwinkel,

kurze Schneide, verstarkter
Extra kurze Schneidenléange

flir hochste Stabilitat.

Eckenradius und verkiirzte
Kantenflihrung.
Extra short flutes length

R Reduced clearance angles and
for high rigidity.

short strengthens corner radi-
us and reduces chattering.

Anwendungsbeispiel (HRC 50-55)
Example of performance
GroBe/Size Drehzahl/Revolution Vorschub/Feed rate Zustellung/Depth of cut
Werkzeug/Item
[mm] [U/min] / RPM [mm/U] Z [mm] X-Y [mm]
Hochgeschwindigkeitsfraser 210 R2 5400 11000 0.2 30

High feed end-mill

Radiusfraser Schaftfraser Torus-Schaftfraser
Ball-nose milling cutter End-mill Torus end-mill
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn f, [mm
Ausflihrung AFH

. Mittel Schruppen
Festigkeit Mlttlt_ere Schru_pp- d. =2 mm d.=2 mm
R Bearbeitung bearbeitung a f a
(N/mm?y v, [m/min] v, fmymin] o z o
[mm] [mm] [mm]

1SO Werkstoff

0.2-03
0.2-03
0.2-03
P 0.2-03
Nidestah <1000 | 17010 | 170-1% | 00502 | 0102 | 02-03 | 02-03
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 300-350 250-300 0,05-0,2
K
N

Thermoplaste N I N A N
Faserverstarkte Kunststoffe N I I AN N
Molybdan und Molybdanlegierungen N A N A S

Noklegengen |
Nke-Chromegenngen || 50-80 | 3050 | 00502 | 01-02 | 02:03
oY Fochwamtesteegormgen <m0
Nkl und Kobaltegerungen | <100 | |
Twegerngen | <0 | e | eos0 |
el lscormo| 2o s | 00502 | 0102 | 0205 | 02025

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro zahn f, [mm
Ausflihrung AFH

Mittel Schruppen Mittel Schruppen Mittel Schruppen
d 3mm d 3mm d 4mm d 4mm d 6mm d 6mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

I
T

0,1-0,22 ,2-0, 0,22-0,35

[N A S N IS S N S R S R N
e
e
e
e
[N S I S S S S N A S R R
[N S N N IS S N R A S R R
T o102 1022 | 02-03 | 022035

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro Zahn f, [mm
Ausflihrung AFH

. Mittel Schruppen
Festigkeit Mlttlt_ere Schru_pp- d. =8 mm d, =8 mm
R Bearbeitung bearbeitung a f a
(N/mm?y v, [m/min] v, fmymin] o z o
[mm] [mm] [mm]

1SO Werkstoff

0203 | 03-05

02-03 | 025-04

0.25-04

P 02-03 | 025-04
Nidestah | <1000 | 1701 | 170-19 | 01-02 | 01-025 | 02-03 | 02504
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch

Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 300-350 250-300

K
N

Thermoplaste N I N A N
Faserverstarkte Kunststoffe N I I AN N
Molybdan und Molybdanlegierungen N A N A S

Noklegengen |
Nke-Chromegienngen || 5080 | 3050 | 0102 | 01-03 | 02:03

oY Fochwamtesteegormgen <m0
Nkl und Kobaltegerungen | <100 | | o

el lscormo| wowso | s | 0102 | 01025 | 0205 | 0203

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro zahn f, [mm

Ausflihrung AFH

Mittel Mittel Schruppen Mittel Schruppen
d—10mm d—12mm d—12mm d—16mm d—16mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

N N S I S I IS S S S
e e e
e e
e
e e
e
N [ S I IS S A S A

01-0.25| 0.2-03 025-035] 0,102 0 0

0,25-0,4/0,35-0,45 0,1-0,25|0,1-0,35

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.

Achtung:

Die Eingriffsbreite ae sollte bei Stahl
60-90% und bei Edelstahlen die zum
Aufkleben neigen, maximal 40% des
Frasungsdurchmessers liegen.

Kiihlung

Bei rostfreien Stahlen und NE-Metallen
mit Emulsionen.

Bei Guss- und beim Hartfrasen mit
Druckluft.

Bei Stahl- und hochwarmfesten Legie-
rungen mit MMS.

AFH
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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi
Design AFH

. Roughing
Strength Medium Rough d,=2 mm
machining machining
V, [m/min] V, [m/min]

1SO Material
[N/mm?]

Stainless steel, ferritic
Stainless steel, ferritic / martensitic < 1100
Stainless steel, austenitic
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 300-350 250-300 0,05-0,2
K
N

Thermoplastics 1 !/ [ |
Fibre-reinforced plastics 1 !/ [ |
Molybdenum and molybdenum alloys N I A S S

Nkl
o e cotatators oo
Nicke-coalt.chromium llys cwoo | ||
fmumalys <m0 | eoe0 | eos0 |
H

65-70 HRC

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi
Design AFH

Medium Roughing Medium Roughing Medium Roughing
d 3mm d 3mm d 4mm d 4mm d 6mm d 6mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

I
T

0,1-0,22 ,2-0, 0,22-0,35

[N A S N IS S N S R S R N
e
e
e
e
[N S I S S S S N A S R R
[N S N N IS S N R A S R R
T o102 1022 | 02-03 | 022035

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi
Design AFH

. Roughing
Strength Medium Rough d,=8 mm
machining machining
V, [m/min] V, [m/min]

1SO Material
[N/mm?]

Stainless steel, ferrtic
Stainless steel, ferritic/martensitic
Stainless steel, austenitic
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 300-350 250-300
K
N

Thermoplastics 1 !/ [ |
Fibre-reinforced plastics 1 !/ [ |
Molybdenum and molybdenum alloys N I A S S

| Nidkelalloys |
S | Nickel and cobaltalloys <130 | | |
Nickel-cobalt-chromium alloys < 1300 _—_—_—
H

65-70 HRC

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi

Design AFH

Medium Medium Roughing Medium Roughing

d—10mm d—12mm d—12mm d—16mm d—16mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

Ro |ng
()

N N S I S I IS S S S
e e e
e e
e
e e
e
N [ S I IS S A S A

01-0.25| 0.2-03 025-035] 0,102 0 0

0,25-0,4/0,35-0,45 0,1-0,25|0,1-0,35

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

Attention:

The width of cut (ae) in steel should
be 60-90% of the cutter diameter ¢ d,
with high-grade steels and for stlcklng
materials 40% of @ d, maximum.

Coolant:

For machining stainless steel and
non-ferrous materials use emulsion.
For cast iron and hardened materials
use compressed air.

For steel and heat resistant alloys use
MMS.

AFH

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 243

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



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

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



AUSFUHRUNG AFV

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Der Allrounder fiirs Schruppen und Schlichten.

General purpose high performance
for roughing and finishing.

VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung von
35° bis 38° sind fur die Bearbeitung fast aller Werkstoffe

geeignet — bei 60 % hoéherem Vorschub, vibrationsfreiem Lauf,
besserer Oberflachengtite und groBeren Schnitttiefen.

Design AFV

Solid carbide cutters with uneven pitch
design (26°-30° or 35°-38°) for both
roughing and finishing of nearly all materials
with up to 60 % higher feed rate, less

vibration, better surface finish and increased

cutting depth.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

35-38° )

HB ) )

y Seite
Page
254-261

. b Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

"

AFV61840-...(R...)

Schaft / Shank
DIN 6535HB

AFV61840-030R0,3 3,0 54 0,30

AFV61840-060R0,5 6,0 6 10 54 0,50
AFV61840-080R0,5 8,0 12 58 0,50

AFV61840-100R0,5 10,0 10 14 66 0,50

AFV61840-120R0,7 12,0 12 16 73 0,70
AFV61840-140R0,7 14,0 14 18 75 0,70
AFV61840-160R1,0 16,0 16 22 82 1,00

AFV61840-180R1,0

AFV61840-200R1,0 20,0 20 26 92 1,00

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

Seite
Page
254-261

35-38° ) HB J

Feinstk_orn P N
S100 e e mg e
/ v KH

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

da
. [ R o
AFV61840-030R0,3 © 0,30
AFV61840-040R0,3 O 54 0,30
AFV61840-050R0,3 © 10 54 0,30
AFV61840-060R0,3 O 6 10 54 0,30 -
AFV61840-080 ©
i | =

AFV61840-100 ©

AFV61840-140 ©
AFV61840-160 ©

AFV61840-180 ©

AFV61840-200 © 20,0 20 26 92 -

8,0 8 12 58 -
10,0 10 14 66 -
14,0 14 18 75 _
16,0 16 22 82 -

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 247
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 flutes, short design

L 35-38° )

HB

l 254-261

(e N
Feinstkorn

Ultra micro

granulation

a

AFV62342-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AFV62342-030B © 3,0
AFV62342-040A O 4,0 15 57
AFV62342-040C O 4,0 11 16 57

AFV62342-050B © 5,0 6 10 27 67

AFV62342-100C ©

At |

AFV62342-120A © 12,0 12 16 30 83

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

248 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, short design, with corner radius

o
y Seite
Page
254-261
HB
Feinstkorn P u N
Ultra micro

granulation m S P
4 KQH

@ NEU/NEW

AFV62342-...(R...)

d
Schaft / Shank
DIN 6535HB A

A
]
AFV62342-030BR0,3 © 3,0 57 0,30 1
AFV62342-040BR0O,3 © 4,0 22 63 0,30
AFV62342-050BR0,3 © 5,0 10 27 67 0,30
AFV62342-060BR0O,5 © 6,0 6 10 20 62 0,50
B
- s 12,0 12 16 30 83 0,50
12,0 12 16 64 117 0,50
d

AFV62342-120AR0,5 O
AFV62342-120CR0,5 O —

AFV62342-160BR1,0 ©®

AFV62342-200AR1,0 ® 20,0 20 26 50 104 1,00

AFV62342-200CR1,0 © 20,0 20 26 110 164 1,00

o

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

At |

L 35-38° )

HB )

Seite
Page
254-261

J

(e b Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

"

AFV61841-...(R...)

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV61841-030R0,3 3,0 57 0,30

AFV61841-060R0,5 6,0 6 13 57 0,50
AFV61841-080R0,5 8,0 19 63 0,50

AFV61841-100R0,5 10,0 10 22 72 0,50

AFV61841-160R1,0

AFV61841-250R3,0 25,0 25 38 104 3,00

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

250 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design

[
Seite
Page
254-261
35-38° ) HB

) Feinstkorn b P N
S100 e e mg e
/ v KH

J

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV61841-030R0,3 © 0,30
AFV61841-040R0,3 © 57 0,30
AFV61841-050R0,3 © 13 57 0,30

AFV61841-060R0,3 © 6 13 57 0,30

AFV61841-160 O

AFV

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide ball-nose end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design

35-38°

HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFV60341-

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV60341 040 4,0 6 11 57

\AFV60341 060

AFV60341-100

| AFV60341-160

At |

AFV60341-250 25,0 25 38 104

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

5 Schneiden, lange Ausfiihrung 5 flutes, long design
(]
Seite
Page
l 254-261
35-38° HB
Feinstkorn P N
Ultra micro |
granulation S 0
v K [ H
da
Schaft / Shank d d | | ‘4—»‘
DIN 6535HB A 1

AFV61851 080 8,0 8 19 63

\ AFV61851-120

AFV61851-160

| AFV61851-200

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 A

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFV

Vorschub - Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit
[N/mm?] " | AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min]  V,_[m/min]

puwomatensahl <s0 12 | w0us0 | o020
Ensastan, leget  <i00 1 | e | woe0
Vergotungsstahl unegiet  <i00 1 | o0 | oo
Vergotungsstahlleget <100 o8 | o0 | w020
CNoest <a0 1 | s | 0w
Wagagesan <120 o8 | 00 | 0w
scmelabeitsa <100 o8 | a0 | aws0
Werkzeugstahl fiir Warmarbeit < 1300 0,8
Nichtrostender Stahl, ferritisch | s0-70 [ &-120 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 o9 | 3040 |  e-8
Nichtrostender Stahl, austenitisch |  e080 [  g-120 |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 140- 160
kogegraphitss  s0s00 1 | 0 | w00

K & ®04s0 1 | s00 | o0 |
temperguss schwarz 0450 1 | g0 | o0
CAuminium Gniegien, medrig loged <30 | [
| Auminiumiegenungen 05-10% S <a0 [ |
| Auminiumiegenungen > 15% i <a0 [ |
upfekneteginngen <00 | |
upfer-Sonderlegierungen <00 | |

N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 - 0 1 1 1 1 ]
themoplate |
Faserverstikts kunsstote ||
| Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen (|
| Nickellegierungn 1 | 34 | 4070 |
| Nickel-Chromlegierungen 09 | 4060 | 609% |

S | Hochwarmfeste Legierungen <130 07 | 3 | 6% |
| Nickel- und Kobaltiegierungen <130 1 | 35 | 57 |
Tianeginngen <0 11 | e | w00
| Stahlgehartet  <454RC | |

H . se6oHRC ] | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AFV

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x f]1 [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min]  V,_[m/min]

| Freccuttingsteel e 12 | w0010 | o020
| Aloyed case hardenedsteel <100 1 | 120 | o020
Tempering steel,nonaloyed <1000 1| 090 | w00
| Tempering stee,aloyed <1300 o0& | o8 | s0
| Nidigsteel <00 1 | s | w00
Rollrbearingstesl <1200 08 | o0 | w00
Mighspeeastel ;oo o8 | 05 | aws
Hot working tool steel < 1300 0,8
Stainless steel, ferrtic | so70 | 8-120 |
Stainless steel, ferritic/martensitic | 3040 |  e-8
Stainless steel, austenitic | e8|  s8-120
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 140- 160
Spewidsicastion 0500 1| w0 | a0
K s i v B S BT
Blackcastion, tempered 3045 1| g0 | a0
CAuminium (non alloyed, ow alloged <30 | [
Auminum alloys 0,5%-10% S <a0 | |
Auminom aloys > 1% <a0 | |
Copperwoughtaloys <0 | |
Specialcopperalloys <o | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - 0 1 1 1 1 ]
themoplastics |
Fiereiforced plastis | |
| Graphite |
|Molybdenum and molybdenumalloys _______( {
| Nickelalloys 1 | 340 | 4070
| Nickel-chromiumalloys 09 | 4060 | 6090
S | Nickel and cobaltalloys <130 07 | 3050 | 6090
| Nickel-cobalt-chromium alloys <130 1 | 3 | 5070
Taniomaloys <m0 11 | e | w010
| Temperedsteel  <d45HRC_ | |
H . se6oWRC_ | |1

65-70 HRC

1SO Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

AFV
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflihrung AFV

Recommended cutting data feed tables
Design AFV

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined

in line with the correction factor Kf [f ]

S

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:

An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Festigkeit
1SO Werkstoff / Material Strength
[N/mm? - HB]
Allgemeiner Bausltahl < 800 N/mm?
General construction steel
Automat_enstahl < 800 N/mm?
Free cutting steel
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm?

Case hardened steel, non alloyed

Einsatzstahl, legiert

2
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < EEDly

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm

At |

Vergiitungsstahl, legiert

2
Tempering steel, alloyed < Dl

Vergiitungsstahl, legiert

2
Tempering steel, alloyed < 1300 N/mm

Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

TiAIN
V

c

[m/min]

1,2 100 - 150

12 100-150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

1,2 100 - 150

Korrekturfaktor/
90 - 120 2d, Correcélfo[ri]factor
1,2 [mm] 1 0,7 0,8
1 0,004 0,003 0,003
2 0,008 0,006 0,006
g 0,012 0,008 0,010
4 0,016 0,011 0,013

0,014 0,016

0,017

0,022

0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100%) f, = 0,024

Fir legierten Vergitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.

Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80%) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100%) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.

Kf (fz) = 0,8 (according to 80 %) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:

Vorschub pro Zahn / Feed per tooth:

=1, + Kf (f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zédhnezahl

For axial plunge milling:

= Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFV

Recommended cutting data feed tables
Design AFV

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm

@d,
[mm]

14

18

25

0,008

0,016

0,024

0,040

0,056

0,072

0,100

0,7

0,006

0,011

0,017

0,028

0,039

0,050

0,070

0,8

0,006

0,013

0,019

0,032

0,045

0,058

0,080

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,014

0,022

0,036

0,050

0,065

0,090

1,1

0,009

0,018

0,026

0,044

0,062

0,079

0,110

1,2

0,010

0,019

0,029

0,048

0,067

0,086

0,120

1,5

0,012

0,024

0,036

0,060

0,084

0,108

0,150

1,6

0,013

0,026

0,038

0,064

0,090

0,115

0,160

1,8

0,014

0,029

0,043

0,072

0,101

0,130

0,180

1,9

0,015

0,030

0,046

0,076

0,106

0,137

0,190

a,=0,2-0,3 mm

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (# d,)

gd,
[mm]

0,008

0,014

0,7

0,006

0,010

0,8

0,006

0,011

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,013

1,1

0,009

0,015

1,2

0,010

0,017

1,5

0,012

0,021

1,6

0,013

0,022

1,8

0,014

0,025

1,9

0,015

0,027

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 ﬁ“
=
Bt
0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
\2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,

18

25

0,060

0,083

0,042

0,058

0,048

0,066

0,054

0,075

0,066

0,091

0,072

0,100

0,090

0,125

0,096

0,133

0,108

0,149

0,114

0,158

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFV Design AFV

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,

2 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009

0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019

'S
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 ~ k
P>
n
I
10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
.2
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066
a,=0,20xd,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119

>
|
<
Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)
@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022
10 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053
18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068
25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095
Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und Kff, = 1,25 beia, = 0,5xd,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention:
Feed rate correction factor Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and Kff =125witha = 0,5xd,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFV

Recommended cutting data feed tables
Design AFV

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d,
[mm]

0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18

25

0,029

0,040

0,020

0,028

0,023

0,032

0,026

0,036

0,032

0,045

0,035

0,049

0,043

0,061

0,046

0,065

0,052

0,073

0,055

0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)

gd,
[mm]

0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9

0,004

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
'S
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 ~ k
=
s
I
0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
.2
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
A, =0,80xd,

18

25

0,022

0,031

0,015

0,022

0,018

0,025

0,020

0,028

0,024

0,034

0,027

0,037

0,033

0,047

0,036

0,050

0,040

0,056

0,042

0,059

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und =+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFV Design AFV

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6

2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006

0,009 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067

25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089

1,8 1,9 2d,

Y

0,007 0,007

0,016 0,017

0,057 0,060

0,075 0,079

0,100 0,106

At |

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009 0,009

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055 0,058

1,8 1,9

0,011 0,011

0,015 0,016

0,026 0,027

0,037 0,040

0,049 0,052

0,066 0,069
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Achtung:
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFV Design AFV

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and High feed cutters

Formenbau-
Radiusfraser Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters Ball nose cutter for mold High feed cutters High feed cutters

and die production

2d 2d, 2d

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

AFV

25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200

Achtung:
Fir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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ARNO AUSFUHRUNG AFX

WERKZEUGE | Design AFX

We have a passion for precision.

Uberzeugend in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
Excellence in high speed machining.

Selbst bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von vor-
geharteten oder naturharten Werkstoffen (bis 55 HRC) und
Gusseisen erreichen die ARNO® AFX VHM-Fraser hochste
Standzeiten. Auch fur die Trockenbearbeitung geeignet.

Even at high speed machining of
pre-hardened or naturally hardened
materials (up-to 55HRC) the ARNQO®
AFX cutters achieve excellent tool life.
Also suitable for dry machining.

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



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

[
L L Seite
Page
290-305
L 30° ) HA R )

(e N
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

@ NEU/NEW

AFX50124-...R...
da
o e R

AFX50124-002AR0,05 ©® 0,2 0,3 1,0 40

AFX50124-003AR0,05 ©® 0,3 0,5 1,0 40

AFX50124-003BR0,05 @ 0,3 0,5 2,0 40

AFX50124-004AR0,1 ©® 0,4 0,6 1,0 40

AFX50124-004BR0,1 © 0,4 0,6 2,0 40

AFX50124-004DR0,05 © 0,4 0,6 2,0 40

AFX50124-005AR0,1 © 0,5 0,7 2,0 45 0,10

AFX50124-005BR0,1 ©® 0,5 4 0,7 3,0 45 0,10

EIY
AFX50124-006AR0,1 © 0,6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

264 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
AFX50124-...R...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d d h I, ! R

AFX50124-010BRO,1 ©® 1,0 4 1,5 4,0 50 0,10

AFX50124-010ERO,1 ©

AFX50124-012AR0,1 ©®

AFX50124-020DR0,5 ©® 2,0 4 3 12,0 50 0,50

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
AFX50124-...R...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d d h I, ! R

AFX50124-030BR0,3 © 3,0

AFX50124-030FR0,2 © 3,0 4,5 26,0 65 0,20

AFX50124-040AR0,1 ©® 4,0 10,0 50 0,10

AFX50124-040AR0,3 © 4,0 12,0 50 0,30

AFX50124-040CR1,0 © 4,0

AFX50124-040DR1,0 ©® 4,0

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

AFX50124-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d d h I, ' R
AFX50124-080AR1,0 @ 8,0 8 12 25,0 70 1,00

AFX50124-100AR0,5 ©® 10,0 10 15 30,0 75 0,50
AFX50124-120AR0,5 ©® 12,0 12 18 32,0 80 0,50

AFX50124-120AR1,5 ©® 12,0 12 18 32,0 80 1,50
AFX50124-160AR1,0 ©® 16,0 16 20 35,0 100 1,00

AFX50124-200AR1,0 ©® 20,0 20 25 40,0 100 1,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

[
L Seite
Page
290-305
L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn

Ultra micro

granulation

a

AFX50120-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d da L ' o

AFX50120-002 @
AFX50120-004 ©
AFX50120-006 ©
AFX50120-008 @

AFX50120-010 ®

AFX50120-015 ©®

AFX50120-025 @

X4V

AFX50120-035 @
JLL
AFX50120-045 ©

AFX50120-055 @

Nennwert-
Toleranz / bereich /
Tolerance Diameter

range (mm)

(um) <6 >6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

[
L Seite
Page
290-305
L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AFX50121-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50121-010B @ 1,0
AFX50121-010D ©® 1,0 60
AFX50121-015A © 1,5 60

AFX50121-015C O 15 10 60

AFX50121-030B © 3,0 6 12 70

AFX50121-030D ©

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

AFX
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
AFX50121-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L :
AFX50121-080C © 8,0 8 35 90

AFX50121-100F ©

AFX50121-100H ©® 10,0 10 50 150

AFX50121-120A ©

AFX50121-200A ©® 20,0 20 90 200

Toleranz / Tolerance

X4V

Schaft / Shank h6
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O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius

Seite
Page
290-305

HA )

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

AFX50121-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50121-010AR0,2 ©® 1,0 50 0,20
AFX50121-015AR0,2 ©® 15 50 0,20
AFX50121-015AR0,5 ©® 1,5 50 0,50

AFX50121-020AR0,2 © 2,0 6 6 50 0,20

AFX50121-040AR1,0 ® 4,0 6 10 70 1,00

AFX

AFX50121-050AR0,3 ©

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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X4V

Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius

AFX50121-...R...

; . .1 C
AFX50121-100AR1,5 © 10,0 10 25 100 1,50

AFX50121-120AR3,0 ©®

AFX50121-120BR1,0 ©® 12,0 12 30 110 1,00

AFX50121-160AR1,0 ©

AFX50121-160BR1,0 ©® 16,0 16 32 150 1,00

AFX50121-200AR2,0 ©® 20,0 20 38 150 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

L 30°)

HA

Seite
Page
290-305

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AFX50122-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50122-003A © 0,3
AFX50122-004A © 0,4 0,6 1,0 40
AFX50122-004C © 0,4 0,6 2,0 40

AFX50122-004E © 0,4 4 0,6 4,0 40

AFX50122-006F ©

AFX50122-008C © 0,8 4 1,2 4,0 45

AFX50122-010H ©®
AFX50122-010) ©®
AFX50122-012B ©®

8 4 1,2 6,0 45
8 4 1,2 10,0 45
1,0 4 1,5 4,0 50
1,0 4 1,5 6,0 50
1,0 4 1,5 14,0 50
1,0 4 1,5 20,0 50
1,2 4 1,8 8,0 50

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

AFX
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design
AFX50122-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L !, :
AFX50122-015A © 1,5 4 2,3 4,0 50

AFX50122-018C ©

AFX50122-020D ©

AFX50122-030E ©® 3,0 6 4,5 16,0 60
AFX50122-030G O 3,0 4,5 20,0 60

AFX50122-040A © 4,0 6 6 10,0 50

- 6,0 6 9 15,0 60
10,0 10 15 30,0 75
12,0 12 20 35,0 80

AFX50122-100A
AFX50122-120A ©

(\)
AFX50122-060A ©®
(\]

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

Seite
Page
290-305

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AFX50321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50321-002A © 40 0,10
AFX50321-004A © 0,8 40 0,20
AFX50321-006A © 1,2 40 0,30

AFX50321-008A © 4 1,6 40 0,40

,
AFX50321-020D ©

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
AFX50321-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 & ! R

AFX50321-080A © 8,0 8 12 50 4,00

AFX50321-100D ©

AFX50321-100F ©® 10,0 10 18 180 5,00

AFX50321-120A ©

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

X4V

Radius / Radius
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O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)

Seite
Page
290-305

L 30° ) HA )

(e N
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AFX52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX52021-002B ©® 0,2 1,0 40 0,10
AFX52021-002D © 0,2 0,2 3,0 40 0,10
AFX52021-003B ©® 0,3 0,3 1,5 40 0,15

AFX52021-003D © 0,3 4 0,3 3,0 40 0,15

AFX

q

AFX52021-005E © =

|
|
|
|
|
r QQ
A

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)
AFX52021-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d d h I, ! R

AFX52021-020A © 2,0 6 2 8,0 50 1,00

AFX52021-0301 ©

AFX52021-040C ©

AFX52021-040E © 4,0 6 4 18,0 60 2,00

AFX52021-080B ©® 8,0 14 35,0 100 4,00

AFX52021-100B © 10,0 18 30,0 100 5,00

X4V

AFX52021-120A © 12,0 14 32,0 80 6,00

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 flutes, short design

Seite
Page
290-305

(_ <3mm30° ) (=3mm 26-30° HA )

[ Feinstkorn |

(S ]_OO\ Ultra micro

granulation

v v

AFX50140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50140-015 ©® 1,5
AFX50140-025 @ 2,5 50
AFX50140-035 @ 3,5 10 50

AFX50140-045 © 4,5 6 14 50

AFX50140-055 @ 5,5 6 15 60
AFX50140-065 @ 6,5 8 18 60
AFX50140-075 ©® 7,5 8 20 60 |

AFX50140-085 @ 8,5 10 22 70

AFX50140-105 ©

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
R . A\
Seite
Page
l 290-305
(_ <3mm30° ) (=3mm 35-38° HA ) )
( b Feinstkorn
S 100 Ultra micro

granulation

. RJ . / J / J

AFX50041-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50041-010AR0,2 © 1,0 1,5 4,0 50

AFX50041-010BRO,1 ©® 1,0 15 6,0 50

AFX50041-010BR0,3 ©® 1,0 1,5 6,0 50

AFX50041-010CR0,2 © 1,0 15 8,0 50

AFX50041-012AR0,1 © 1,2 1,8 4,0 50 _

AFX50041-012AR0,3 © 1,2 1,8 4,0 50

AFX50041-012BR0,2 © 1,2 1,8 6,0 50

AFX50041-012CRO,1 © 1,2 4 1,8 8,0 50 0,10

u
AFX50041-015AR0,2 ©® 1,5

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d, l I, I R
AFX50041-020CR0,2 ©® 2,0 4 3 10,0 50 0,20

AFX50041-030AR0,5 ©® 3,0

AFX50041-030BR0,3 ©® 3,0

AFX50041-080AR0,3 ® 8,0 8 12 25,0 70 0,30

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius

AFX50041-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50041-120AR1,0 ® 12,0 12 18 32,0 80 1,00

AFX50041-120AR2,0 © 12,0

AFX50041-160AR0,5 ©® 16,0 16 20 35,0 100 0,50
AFX50041-200AR0,5 ©® 20,0 20 25 40,0 100 0,50

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

X4V

282 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius

Seite

Page

290-305
N

HA )

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

AFX50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50741-015R0,2 ©® 1,5 0,20
AFX50741-020R0,2 ©® 2,0 50 0,20
AFX50741-030R0,2 ©® 3,0 60 0,20

AFX50741-030R0,5 ©® 3,0 6 8 60 0,50

AFX50741-080AR0,3 O

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

4 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius

AFX50741-...R.

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50741-160R2,0 ©®
AFX50741-200R1,0 ©
AFX50741-200R2,0 @

Toleranz / Tolerance

Fraser / Mill

Radius / Radius
Schaft / Shank

X4V

16,0
20,0
20,0

-0,03
+ 0,02
h6

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

Solid carbide end-mill

4 flutes, long design, with corner radius

16
20
20

32
38
38

150
150
150

-vverkzeuge - - erkzeuge olld carbiae- - 0o0ls
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, extra lange Ausflihrung 4 flutes, extra long design

Seite
Page
290-305
<3mm 38° >3mm 35-38° HA

Feinstkorn P N
3‘190 e e [EE A
\/ K u e

AFX50042-...

Schaft / Shank d d | I
DIN 6535HA A 1

AFX50042-012A ©® 1,2

AFX50042-020A ©® 2,0 50

AFX50042-030A ©® 3,0 50

AFX50042-050A O 5,0 15 60
12,0 12 35 80

AFX50042-120B ®

AFX50042-200A ©® 20,0 20 45 100

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

Seite

Page

290-305
N

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AFX50141-...
dA
; . .1 . ]

AFX50141-010B © 1,0

AFX50141-010D ©® 1,0 60

I
|
I
|
I
AFX50141-020A ©® 2,0 60 !
AFX50141-020C © 2,0 60 !
AFX50141-025A © 2,5 10 60 !
AFX50141-030A © 3,0 10 70

AFX50141-030C © 3,0 16 70

X4V

AFX50141-030E ©® 3,0 6 26 70 ‘

~
AFX50141-040C © !
|

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

AFX50141-...

Schaft / Shank d d | I
DIN 6535HA A 1
AFX50141-100B ©® 10,0 10 30 100

12,0 12 50 100

AFX50141-120D ©®

AFX50141-120F ©
AFX50141-160A ©
AFX50141-160C ©

AFX50141-250A ©® 25,0 25 90 150

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 4 flutes, extra long design

L Seite
Page
290-305
L 30° | HA . )

(e N
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

a

AFX50142-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFX50142-010B ©®
AFX50142-010D ©® 15 50
AFX50142-015B ©® 2,3 50

AFX50142-015D © 4 2,3 12,0 50

AFX50142-020A
AFX50142-020C ©

- (\)
- (\)

2,0 4 3 8,0 50
2,0 4 3 12,0 50
3,0 6 4.5 16,0 60
3,0 6 4.5 30,0 70

X4V

AFX50142-030C ©
AFX50142-030E ©®

AFX50142-040B ©

AFX50142-050A © 5,0 6 8 20,0 60

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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Solid carbide end-mill
6 flutes, short design

VHM-Schaftfraser

6 Schneiden, kurze Ausfihrung

45°

HA

l

Seite
Page

290-305

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFX50260-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFX50260-060B O 6,

AFX50260-080B O 8
AFX50260-100B @

0 6 30 80

0 8 40 90

10,0 10 40 90
m

AFX50260-160A ©® 16,0 16 40 100

20,0 20 45 100

AFX50260-200A ©®

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Empfohlene Schnittwerte AFX50124-...R... Recommended cutting data AFX50124-...R...
Ausflihrung AFX Design AFX

Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel
Gusseisen / Cast iron

Legierter Stahl / Alloy steel

Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Geharteter Stahl / Hardened steel

Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?
d | a n f " v a n f " v a n f v, v

2 P z f c P z f c [ z f c
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

03 10 0042 50000 0002 200 47 | 0032 32000 0001 8 30 [ 0025 20.000 0001 50 19
04 1,0 [0080 50000 0002 200 63 | 0060 32000 0001 85 40 | 0048 20.000 0001 50 25
04 20 [005 50000 0002 200 63 ] 0042 32.000 0001 85 40 [ 0034 20000 000l 50 25
05 10 0100 43000 0003 220 68 | 0075 28000 0002 95 44 | 0060 17100 0002 60 27
05 20 [0070 43000 0003 220 68 | 0053 28000 0002 95 44 | 0042 17100 0002 60 27
05 40 [0040 38700 0,002 180 61 [ 0030 25200 0001 75 40 [ 0024 15390 0002 50 24
06 30 [0084 36400 0003 250 69 | 0063 24.000 0,002 110 45 | 0,050 14500 0002 65 27
10 40 [0140 33100 0004 280 104 ] 0,105 21600 0003 120 68 [ 0084 13200 0003 70 41
12 60 [0168 29750 0,005 290 112 | 0,126 18.900 0,003 125 71 | 0101 11700 0003 70 44
0,168 8.640 0,005
0,160 19.440 0,006 250 122 0,096 7.780 0,004
0,160 19.440 0,006 250 122 0,096 7.780 0,004
0,420 15.900 0,010 330 150 0,252 6.300 0,006
30 14,0 | 0,420 15900 0,010 330 150 0,252 6.300 0,006
30 20,0 | 0,240 14310 0,009 265 135 | 0,180 9.270 0,007 130 87 0,144 5670 0,006
0,600 8200 0,012 200 103 | 0,480 5.150 0,009
0,420 8.200 0,012 200 103 | 0,336 5.150 0,009
0,320 11.520 0,014 325 145 0,192 4.640 0,008
0,840 9.500 0,032 600 179 0,504 3.930 0,018
1,120 7.200 0,044 640 181 0,672 3.020 0,023
12,0 32,0 | 2,400 5.000 0,050 500 188 1,440 2.000 0,030

20,0 40,0 | 4,000 3.000 0,055 330 188 3,000 1.950 0,036 140 123 2,400 1.200 0,029 70 75

d

1

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50120-... Recommended cutting data AFX50120-...
Ausflihrung AFX Design AFX

Unlegierter Stahl / .

Non-alloyed steel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /

MATERIAL . Hochwarmfester Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel ) Hardened steel
. . Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v v, n f, v v, n f, v A
(mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmy/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

02 ] 42000 0001 8 26 | 25200 0001 50 16 | 16800 0001 17 11
.04 139000 000l 95 49 | 23400 0001 57 29 | 15600 0001 19 20
06 132000 0002 125 60 | 19200 0002 76 36 | 12800 0001 25 24
.08 ] 25000 0003 155 63 ] 15000 0003 95 38 | 10000 0002 32 25
.10 ] 21500 0004 170 68 | 12900 0004 10l 41 | 8600 0002 34 27
.15 ] 15000 0006 180 71 | 9.000 0006 107 42 | 6000 0003 36 28
.25 110240 0010 210 8 | 6560 0010 135 52 | 4200 0005 39 33
.35 ] 8240 0016 270 91 [ 5090 007 170 56 | 3150 0007 42 35
.45 ] 693 0023 325 98 | 4200 0023 195 59 | 2630 0009 47 37
55 ] 593 0030 35 102 [ 3570 003 215 62 | 2160 0013 55 37
65 ] 5220 0036 375 107 | 3150 0036 225 64 | 1920 0016 63 39
85 | 3965 0049 38 106 | 239 0042 200 64 | 1600 0023 74 43
95 ] 3495 0051 355 104 | 2130 0042 180 64 | 1440 0022 63 43
105 ] 313 005 33 103 [ 1920 0042 160 63 | 1310 0023 61 43
15 ] 280 0053 305 104 [ 1760 0040 140 64 | 1210 0024 58 44
130 ] 2605 0054 280 106 [ 1600 0041 130 65 | 1095 0025 55 45
150 ] 2335 0052 245 110 [ 1440 0042 120 68 | 965 0023 45 45 n
180 ] 1940 0053 205 110 | 1210 004l 100 68 | 790 0023 37 45 =

05xd
0,05 x d

<@1mm-0,15xd <@1mm-0,02xd
> 1mm-02xd > @ 1mm-0,05xd
>@3mm-0,5xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50121-... Recommended cutting data AFX50121-...
Ausflihrung AFX Design AFX
MATERIAL Unlef:!erit:rrt:tglzla:“l\jo:l—lzlIos);zglsteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
& . .y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d I n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

15 10 | 10080 0003 65 48 | 8060 0003 55 38 | 5040 0002 25 24
15 16 | 8960 0003 45 42 | 7170 0003 40 34 | 4480 0002 20 21
20 10 [ 9070 0005 8 5 | 7260 0005 70 46 | 4540 0004 35 29
20 16 | 8160 0004 60 51 | 6530 0004 50 41 ] 409 0003 25 26
25 16 | 6930 0005 75 54 | 5580 0006 65 44 | 3470 0004 30 27
30 12 | 635 0008 100 60 | 5150 0008 8 49 | 3170 0006 40 30
30 20 | 5720 0007 8 54 [ 4640 0008 70 44 | 2850 0006 35 27
40 12 | 515 0012 120 65 | 4100 0012 100 52 | 2580 0010 50 32
40 20 | 5150 0012 120 65 | 4100 0012 100 52 | 2580 0010 5 32
40 30 | 4640 0010 95 58 | 3690 0012 8 46 | 2320 0009 40 29
50 25 | 4400 0017 150 69 | 348 0018 125 55 | 2280 0012 55 36
50 40 [ 3960 0014 110 62 | 3130 0014 90 49 | 2050 0010 40 32
60 20 | 3800 0024 18 72 | 3050 0025 150 57 | 1970 0018 70 37
60 30 | 3800 0020 155 72 | 3050 0021 130 5/ ] 1970 0015 60 37
80 25 | 280 0033 190 72 | 2280 0033 150 57 | 150 0023 70 38
80 35 | 280 0033 190 72 | 2280 0033 150 57 | 1510 0023 70 38
100 50 [ 245 0033 160 77 | 2000 0031 125 63 | 1210 0025 60 38
120 35 | 2000 0038 150 75 [ 1670 0040 18 63 | 1010 0027 55 38
120 45 | 2000 0033 130 75 | 1670 0034 115 63 | 1010 0022 45 38
120 55 | 2000 0033 130 75 | 1670 0034 115 63 | 1010 0022 45 38
140 50 | 1850 0034 125 81 | 1480 0034 100 65 | 910 0025 45 40
160 50 | 1700 0041 140 85 | 1280 0041 105 64 | 800 0031 50 40

03xd
0,05 xd

<@3mm-04mm

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50121-...R... Recommended cutting data AFX50121-...R...
Ausflihrung AFX Design AFX
MATERIAL Unlefleerit:rrt:asr::l{“l\jo:l—ka)lIos)gglsteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
& . .y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v v, n f, \A v, n f, v v,
(mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

22.000 0,006 250 104 13.500 0,004 110 64 8.500 0,004
13.240 0,011 280 125 8.560 0,008 140 81 5.280 0,007

50 | 9160 0,023 420 144 5.800 0,017 200 91 3.800 0,013 100 60
80 | 6000 0,045 540 151 3.800 0,033 250 96 2.520 0,024 120 63
120 | 4120 0,051 420 155 2.780 0,041 230 105 1.680 0,030 100 63

20,0 2.520 0,056 280 158 1.640 0,037 120 103 1.000 0,030 60 63 |

d

B

02xd

AFX

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50122-... Recommended cutting data AFX50122-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. A Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm2
d l, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v A
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

04 10 [0036 27400 0010 540 34 | 0028 25800 0007 380 32 ] 0020 22800 0006 280 29
04 20 [0025 27400 0010 540 34 ] 0020 25800 0007 380 32 ] 0014 22800 0006 280 29
05 20 [0032 27400 0010 540 43 ] 0025 25800 0008 425 41 ] 0018 22800 0006 285 36
05 40 |0018 24660 0009 435 39 | 0014 23220 0007 345 36 ] 0010 20520 0006 230 32
05 60 |00l 21920 0008 345 34 ] 0009 20640 0007 270 32 ] 0006 18240 0005 180 29
06 30 [0038 27400 0014 775 52 ] 0029 25800 001l 545 49 [ 0021 22800 0009 405 43
06 50 [0014 24660 0013 630 46 | 0011 23220 0009 440 44 ] 0008 20520 0008 330 39
08 100 0010 18.240 0,008 290

10 200 [ 0009 14760 0015 440 46 | 0,007 13980 0013 375 44 ] 0005 12300 001l 280 39
15 80 [0054 17280 0021 735 81 | 0042 16290 0016 515 77 [ 0030 14400 0013 385 68

1,8 12,0 0,065 16.020 0,021 680 91 0,050 15.120 0,018 530 86 0,036 13.320 0,015 395 75

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50122-... Recommended cutting data AFX50122-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. A Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d 1, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin)

20 12,0 0,040 10.800 0018 385

20 160 | 0072 12960 0026 665 81 | 0,05 12.240 0,020 500 77 | 0,040 10.800 0,018 385 68
25 80 |0158 12300 0039 970 97 | 0123 11600 0,029 680 91 | 0088 10.300 0,025 510 81
0,050 9.270 0,022

0,270 10.900 0,039 860 103 0,150 6.600 0,034

0,189 10.900 0,039 860 103 0,105 6.600 0,034

0,108 9.810 0,035 695 92 0,060 5.940 0,031

3,0 200 | 0,108 9.810 0,035 695 92 0,060 5.940 0,031

0,360 8.000 0,081 1300 101 0,200 6.700 0,057

0,252 8.000 0,081 1300 101 0,140 6.700 0,057

0,252 8.000 0,081 1300 101 0,196 7.600 0,076 1160 96 0,140 6.700 0,057

0,144 7.200 0,073 1055 90 0,080 6.030 0,052

50 30,0 | 0,180 5.760 0,081 935 90 0,140 5790 0,066 730 86 0,100 4.860 0,050 490 76
0,180 5.760 0,081 935 90 0,100 4.860 0,050

. 6,0 150 | 0,540 5300 0,100 1055 100 | 0,420 5.000 0,082 820 94 0,300 4.400 0,063

0,378 5.300 0,100 1055 100 | 0,294 5000 0,082 820 94 0,210 4.400 0,063

10,0 30,0 | 0,900 3.200 0,141 900 101 0,700 3.050 0,111 680 96 0,500 2.630 0,076 400 83 ¢
12,0 35,0 1,080 2.650 0,151 800 100 0,840 2.520 0,119 600 95 0,600 2.180 0,080 350 82 :

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50321-... Recommended cutting data AFX50321-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm?2
d R n f, v v, n f, A A n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin)

02 01 | 30000 0012 720 19 | 30000 00l 63 19 ]| 27000 001l 575 17
04 02 | 30000 0019 1140 38
06 03 | 30000 0,029 1740 57 27.000 0,024 1320
30.000 0,039 2340 75 27.000 0,033 1800
1,0 05 | 30000 0,048 2880 94 27.000 0,042 2280
30.000 0,054 3240 141 25.800 0,047 2400

2,5 1,25 | 23.800 0,074 3510 187 22.900 0,066 3030 180 19.200 0,063 2400
40 2,0 | 14900 0,121 3600 187 14340 0,111 3180 180 12.000 0,100 2400

6,0 3,0 8.340 0,174 2910 157 8.040 0,153 2460 152 6.600 0,141 1860

8,0 4,0 6.660 0,189 2520 167 6.420 0,164 2100 161 5.400 0,150 1620

100 50 | 5580 0,199 2220 175 5.340 0,174 1860 168 4.500 0,160 1440

120 60 | 4170 0,212 1770 157 4.000 0,188 1500 151 3.360 0,170 1140

14,0 7,0 3.750 0,224 1680 165 3.600 0,208 1500 158 3.030 0,178 1080

20,0 10,0 2.670 0,264 1410 168 2.580 0,227 1170 162 2.160 0,208 900 136

0,05xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX52021-... Recommended cutting data AFX52021-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. A Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d 1, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin)

02 10 [0013 50000 0003 335 31 | 0010 50.000 0003 310 31 ]0007 43.200 0003 260 27
02 30 [0003 45000 0003 270 28 | 0003 45000 0003 250 28 | 0002 38.880 0003 210 24
03 15 | 0019 50000 0005 475 47 ] 0,015 50.000 0004 430 47 ] 0011 42.800 0004 365 40
03 30 |0007 45000 0004 385 42 ] 0005 45000 0004 350 42 ] 0004 38520 0004 295 36
04 15 | 0025 41000 0006 490 52 | 0,020 38800 0005 425 49 ] 0014 34200 0005 340 43
04 50 [0009 32800 0005 315 41 ] 0007 31040 0004 270 39 ] 0005 27360 0004 220 34
_ 05 10 [0045 34200 0010 685 54 ] 0035 32300 0009 580 51 [ 0025 28500 0009 515 45
05 30 [0018 30780 0009 555 48 | 0014 29.070 0008 470 46 | 0010 25650 0008 415 40
05 50 |00l 30780 0009 555 48 ] 0,009 29.070 0008 470 46 ] 0006 25650 0008 415 40
06 10 [0038 34200 0015 1025 64 | 0029 32300 0013 840 61 | 0021 28500 0012 685 54
06 30 [0038 34200 0015 1025 64 | 0029 32300 0013 840 61 ] 0021 28500 0012 685 54
5,0 0,008 25650 0,011 555
¢
<
0036 27720 0022 1245 87

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX52021-... Recommended cutting data AFX52021-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. A Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d 1, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin)

20 10 | 0126 18000 0,050 1795 113 | 0,098 17.000 0,045 1525 107 | 0,070 15.000 0,043 1285
30 10 | 0,189 13700 0,075 2050 129 | 0,147 12900 0,067 1730 122 | 0,105 11.400 0,063 1435

0,147 12900 0,067 1730 122 | 0,105 11.400 0,063 1435 107
0,108 12.330 0,067 1660 116 0,060 10.260 0,057 1160
30 26 | 0068 12330 0,067 1660 116 0,038 10.260 0,057 1160

3,0 35 | 0,068 10960 0,060 1310 103 | 0,053 10.320 0,054 1105 97 | 0,038 9120 0050 920 86
40 12 | 0360 9.800 0,100 1965 123 0,200 8200 0,085 1395
40 16 | 0252 9.800 0,100 1965 123 0,140 8200 0,085 1395
40 20 | 0252 9.800 0,100 1965 123 0,140 8200 0,085 1395
40 30 | 0,144 8820 0,090 1590 111 0,080 7.380 0,077 1130

4,0 40 0,090 8.820 0,090 1590 111 0,070 8370 0,081 1355 105 0,050 7.380 0,077 1130

60 20 | 0378 6.500 0,146 1900 123 | 0,294 6.200 0,129 1600 117 | 0,210 5500 0,121 1330

80 25 | 0504 4850 0,186 1800 122 | 0,392 4600 0,163 1500 116 | 0,280 4.000 0,160 1280

10,0 30 | 0,900 3.850 0,214 1650 121 0,700 3.680 0,190 1400 116 | 0,500 3.200 0,188 1200

12,0 32 1,080 3.200 0,238 1520 121 0,840 3.050 0,213 1300 115 0,600 2.650 0,208 1100 100

X4V

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

298 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Empfohlene Schnittwerte AFX50140-... Recommended cutting data AFX50140-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / .
Non-alloyed steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehaérteter Stahl /
MATERIAL . Hochwarmfester Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel ) Hardened steel
. . Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?2
d n f, v v, n f, v v, n f, v A
(mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mnvmin) (m/min)

20 ] 14450 0005 295 ol | 9450 0005 180 59 | 6300 0002 53 40
30 ] 11150 0008 33 105 | 6950 0008 210 66 | 4200 0004 63 40
.40 ] 9450 0016 600 119 | 5780 0016 370 73 | 3680 0004 63 46
50 ] 7880 0020 630 124 | 4730 0020 380 74 | 2900 0006 75 46
60 ] 6950 0025 695 131 | 4200 0026 430 79 | 2500 0009 85 47

.80 ] 5250 0035 745 132 | 3150 0032 400 79 | 2100 0014 115 53
90 ] 4660 0037 695 132 | 2830 0031 35 8 | 1900 0014 105 54
120 ] 3430 0040 545 129 | 2100 0032 265 79 | 1450 0015 85 55
140 ] 3090 0040 490 136 [ 1900 0031 235 84 | 129 0015 75 57

25,0 1.700 0,039 265 134 1.050 0,032 135 82 680 0,012 32 53

AFX

1,0xd

0,05xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50041-... Recommended cutting data AFX50041-...
Ausflihrung AFX Design AFX

Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel Legierter Stahl / Alloy steel

MATERIAL Leglerter.StahI / Allgy steel Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Geharteter Stahl / Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?2
d l, a, n f, v v, a, n f, v A a, n f, v v,
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

12 4 [0025 29750 0,03 365 112 [ 0,019 18900 0,004 265 71 | 0,015 11700 0003 140 44
12 8 [0014 26780 0003 295 101 [ 0011 17010 0003 215 64 | 0009 10530 0003 115 40 _
15 8 [0018 23760 0,003 300 112 [ 0014 14580 0004 220 69 [ 0011 9.180 0,003
0011 9.180 0,003
20 8 [0042 21.600 0,04 380 136 [ 0032 13.800 0,005 280 87 [ 0025 8640 0,004
20 12 |0024 19440 0004 310 122 ] 0018 12420 0005 225 78 [ 0014 7780 0,004
30 10 | 0,063 15900 0,006 400 150 0,038 6.300 0,006
30 16 | 0036 14310 0006 325 135 0,022 5.670 0,005
30 26 | 0023 14310 0006 325 135 | 0,017 9.270 0,007 250 87 0,014 5670 0,005
40 12 | 0,120 12800 0,010 500 161 | 0,090 8200 0,011 360 103 | 0,072 5150 0,008
40 20 | 0084 12800 0,010 500 161 | 0,063 8.200 0,011 360 103 | 0,050 5.150 0,008
60 20 | 0126 9500 0,013 510 179 0,076 3.930 0,013
.~ 80 35 | 0,168 7200 0,019 550 181 | 0,126 4550 0,024 430 114 | 0,101 3.020 0,017
0,210 6.000 0,023 550 188 0,126 2420 0,021
1200 45 | 0,252 5.000 0,022 430 188 0,151 2.000 0,020

20,0 40 0,600 3.000 0,023 270 188 0,450 1.950 0,027 210 123 0,360 1.200 0,021 100 75

e

1,0xd

0,05 xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50741-... Recommended cutting data AFX50741-...
Ausflihrung AFX Design AFX
MATERIAL Unleﬁ:er.t:rrt:aslzlaéll\jo:l—ka)lIos{zglsteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
&l . .y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v A n f, v v, n f, v v,
(mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

22.000 0,004 310 104 13.500 0,004 230 64 8.500 0,004 120 40
25 | 15000 0,006 330 118 9.500 0,007 250 75 6.100 0,005 130 48
40 | 10720 0,010 420 135 6.820 0,011 300 86 4.300 0,008 140 54

60 | 700 0,014 430 149 5.040 0,018 360 95 3.280 0,013 170 62
5.040 0,023 460 158 3.280 0,027 360 103 2.020 0,021 170 63
3.100 0,023 280 156 2.100 0,027 230 106 1.280 0,022

A A
o el
x x
o o
~ o~
Y _ v
0,05xd 0,02 xd

AFX

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 301
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Empfohlene Schnittwerte AFX50042-... Recommended cutting data AFX50042-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / .
Non-alloyed steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehaérteter Stahl /
MATERIAL . Hochwarmfester Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel ) Hardened steel
. . Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?2
d n f, v v, n f, v v, n f, v A
(mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mnvmin) (m/min)

20 ] 14450 0005 295 ol | 9450 0005 180 59 | 6300 0002 53 40
30 ] 11150 0008 33 105 | 6950 0008 210 66 | 4200 0004 63 40
.40 ] 9450 0016 600 119 | 5780 0016 370 73 | 3680 0004 63 46
50 ] 7880 0020 630 124 | 4730 0020 380 74 | 2900 0006 75 46
60 ] 6950 0025 695 131 | 4200 0026 430 79 | 2500 0009 85 47
.80 ] 5250 0035 745 132 | 3150 0032 400 79 | 2100 0014 115 53
90 ] 4660 0037 695 132 | 2830 0031 35 8 | 1900 0014 105 54
120 ] 3430 0040 545 129 | 2100 0032 265 79 | 1450 0015 85 55
140 ] 3090 0040 490 136 [ 1900 0031 235 84 | 129 0015 75 57

25,0 1.700 0,039 265 134 1.050 0,032 135 82 680 0,012 32 53

e

X4V

0,05 xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50141-... Recommended cutting data AFX50141-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?
d I n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

20 8 10580 0006 240 66 | 6050 0004 95 38 | 3780 0004 55 24
30 16 | 6660 0009 250 63 | 380 0007 110 36 | 2380 0006 60 22
30 26 | 6660 0008 200 63 | 380 0006 8 36 | 2380 0005 50 22
40 12 | 6000 0014 33 75 | 3410 0010 140 43 | 2150 0008 70 27
40 20 | 6000 0014 33 75 | 3410 0010 140 43 | 2150 0008 70 27
40 30 | 5400 0013 270 68 | 3070 0009 110 39 ] 1930 0008 60 24
50 25 | 5120 0021 43 80 | 2900 0015 170 46 ] 1900 001 8 30
60 15 | 4420 0029 515 83 | 2520 0021 215 48 | 1640 0017 110 31
60 25 | 4420 0029 515 83 | 2520 0021 215 48 | 1640 0017 110 31
60 35 | 3970 002 3% 75 [ 2270 0018 165 43 | 148 0014 8 28
60 45 | 3970 0022 350 75 | 2270 0016 145 43 | 1480 0013 75 28
120 45 | 2300 0040 365 8 | 1390 0030 165 52 | 840 0021 70 32
120 55 | 2300 0040 365 8 | 1390 0030 165 52 | 840 0021 70 32
140 50 [ 2120 0041 345 93 | 1230 0029 145 54 | 760 0021l 68 33

2,5xd
2,0xd

0,05 xd 0,02xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50142-... Recommended cutting data AFX50142-...
Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?2
d 1, a, n f, v, A a, n f, v, v, a, n f, v v,
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

10 5 |0015 22000 0004 310 69 [ 0011 13500 0003 180 42 | 0,009 8.500 0,001
0,005 7.650 0,001
1,5 8 | 0013 15300 0004 260 72 | 0,009 9.630 0,004 155 45 | 0,008 5.850 0,002
0,009 9.630 0,004 155 45 0,008 5.850 0,002
20 8 | 0029 13900 0,006 330 8 | 0022 9070 0,006 200 57 0,018 6.000 0,003
0,013 8160 0,005 160 51 0,010 5.400 0,002
30 10 | 0,044 10700 0,009 380 101 | 0,033 6.670 0,009 240 63 0,026  4.030 0,004
0,025 9.630 0,008 310 91 0,019 6.000 0,008 195 57 0,015 3.630 0,004
0,016 9.630 0,008 310 91 0,009 3.630 0,004

40 16 | 0,059 9070 0,019 680 114 | 0,044 5540 0,019 420 70 0,035 3.530 0,005

40 30 | 0034 8160 0,017 550 103 | 0,025 4.9930 0,017 340 63 | 0,020 3.180 0,004

50 20 | 0074 7560 0,024 720 119 | 0,055 5430 0,024 430 71 0,044 2.780 0,008

60 15 | 0,126 6670 0,030 790 126 | 0,095 4.030 0,030 490 76 0,076 2.400 0,010

80 25 | 0,118 5040 0,042 850 127 | 0,088 3.020 0,037 450 76 0,071 2.010 0,016

100 30 | 0210 3910 0,047 730 123 | 0,158 2.400 0,038 360 75 0,126 1630 0,016
12,0 35 | 0252 3300 0,047 620 124 | 0,189 2.010 0,037 300 76 | 0,151 1.400 0,017

X4V

10xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50260-... Recommended cutting data AFX50260-...
Ausflihrung AFX Design AFX

Normale Geschwindigkeit
Normal speed

MATERIAL Unlef:eerit:rl't:tast;laéll\jogl-lzlIosﬁ:lsteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
8 . -y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?2
d I n f, v A n f, v v, n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mmy/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

60 [ 30 | 580 0051 178 110 |
- 80 | 40 | 4410 0067 1.785

100 | 40 | 3530 0099 2100 11 |
120 | 50 |

4.075 0,050 1.225

160 | 40 [ 2205 0100 1325 111 [ 1555 0099 925 78 | 670 0034 13 34
200 | 45 | 1765 0100 1060 111 | 1220 0099 725 77 | 55 0037 115 33

3.085 0,066 1.225

2.435 0,099 1.440

2.980 0,084 1.500 112 2.100 0,082 1.035

1,5xd

0,1xd,

15xd

005 xd,

Hochgeschwindigkeitsfrasen HFC

i >
High speed i
<t
Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
MATERIAL Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Harte / Hardness HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?2
d I n f, v v, n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

60 | 30 | 17640 0051 5435 333 |
80 | 40 | 13230 0068 5435 333 |
100 [ 40 | 10480 0,100 6290 329 |
120 | 50 | 8820 0085 4500 333 |
160 | 40 | 6615 0100 3970 333 |
- 200 | 45 | 5.290 0,101 3.205

8.820 0,051 2.720

6.615 0,069 2.725

5.290 0,101 3.205

4.410 0,085 2.245

3.320 0,100 1.985 167

2.645 0,097 1.545

e

15xd
1,0xd

0,05xd 0,05 xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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ARNO

WERKZEUGE

PM and HSS milling cutters

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design
FP - flr Stahl, rostfreien Stahl und Gusswerkstoffe FP - for steel, stainless steel and cast materials
FS - flr Stahl, rostfreien Stahl und Gusswerkstoffe FS - for steel, stainless steel and cast materials
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Ubersicht pulvermetallurgische HSS-Fréser Overview powder metal HSS milling

Spiralwinkel Abb.
Helix angle Picture

Ausfiihrung
Design

Schneiden Frasertyp
Flutes Type

Bezeichnung
Description

FP - Universalfraser fiir Stahl, rostfreien Stahl, Gusswerkstoffe / Universal cutter for steel, stainless steel and cast materials

PM-HSS Schaftfraser kurz .
FP60120-... 2 PM-HSS end-mill short 30

Seite
Page

312

PM-HSS-Radiusfraser kurz .
FP60320-... 2 PM-HSS ball-nose end-mill short 30

PM-HSS Schaftfraser extra kurz .
FPE0L35-... 3 PM-HSS end-mill extra short 30

4.6 PM-HSS Schaftfraser kurz 30°

FP601.0-... PM-HSS end-mill short

3.6 PM-HSS Schruppfraser kurz 30°

FP618.0-...
PM-HSS roughing end-mill short

3.6 PM-HSS Schruppfraser lang 30°
PM-HSS roughing end-mill long

FP618.1-...

NNNNNNNANNNN

322
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Ubersicht pulvermetallurgische HSS-Fraser Overview Solid carbide milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

FP - Universalfraser fiir Stahl, rostfreien Stahl, Gusswerkstoffe / Universal cutter for steel, stainless steel and cast materials

PM-HSS Schruppfraser

FP619.0-...
619.0 PM-HSS roughing end-mill

PM-HSS Schruppfraser

FP620.1-... PM-HSS roughing end-mill

FS - Universalfraser fiir Stahl, rostfreien Stahl, Gusswerkstoffe / Universal cutter for steel, stainless steel and cast materials

HSS Schaftfraser kurz 4
FS60120-... 2 S nmil ot 30 } 330
HSS Schaftfraser kurz .
FS60140-. 4 HSS end-mill short %0 } 332
HSS-Schruppfraser kurz
FS620.0-... 3-4 30°
HSS roughing end-mill short } 334

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 309
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



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

Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen
mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL

Square shoulder and high feed
(HFC) milling with just one tool.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser
zur Kostenreduzierung.

ARNO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende
Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wend-
schneidplatte in einem
Plattensitz vereint.

ARNO® milling-system FOA

The positive face-milling-cutter,
in which both a round and an
octogonal insert can be used.

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



AUSFUHRUNG FP
WERKZEUGE | Design FP

We have a passion for precision.

Maximale Schnittleistung und minimaler VerschleiB bei
der Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl, exotischen
Materialien und Gusswerkstoffen.

Great performance and minimal wear for machining
steel, stainless steel, exotics and cast materials.

Die TiAIN beschichteten Universalfraser aus
pulvermetallurgischem HSS Schneidstoff sind
extrem robust, zah und verschleiBfest.
Dadurch ergeben sich deutlich verbesserte
Standzeiten.

These universal powder metal cutters with
their TIAIN coating are extremely strong,
tough and wear resistant, therefore achieving
excellent tool life.

info@arno-tools.ru
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J

PM-HSS-Schaftfraser PM-HSS end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
(]
\ Seite
o~ Page
l 335-338
30° ) HB 1™
PMVHHSS PRIN
/ m S
J K QI H
da
Schaft / Shank d d, | I
DIN 6535HB e8 h6 1 .
FP60120-030 3,0 6 5 49
FP60120-050 5,0 6 8 52
FP60120-070 7,0 10 10 60
FP60120-090 9,0 10 11 61
FP60120-120 12,0 12 16 73
FP60120-160 16,0 16 19 79 ll
FP60120-200 20,0 20 22 88 ’
FP60120-250 25,0 25 26 102
-n Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
Y >1-3 >3 -6 >6-10 >10-18 >18 -30
- -8 9 -11 -13

312 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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PM-HSS-Schaftfraser PM-HSS end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
o
\ Seite
o~ Page
l 335-338
30° HB 1™
PMHHSS PRIN
/ m S
K QH

Schaft / Shank d d, | I

DIN 6535HB e8 h6é 1

FP60121-030 3,0 6 8 52

FP60121-050 5,0 6 13 57

FP60121-070 7,0 10 16 66

FP60121-090 9,0 10 19 69

FP60121-120 12,0 12 26 83

FP60121-160 16,0 16 32 92

FP60121-200 20,0 20 38 104

FP60121-250 25,0 25 45 121 -
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>1-3 >3-6 >6-10 >10-18 >18 -30
- -8 -9 —11 —13

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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PM-HSS-Radiusfraser PM-HSS ball-nose end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

o
Seite
Page
335-338
30° HB ™

PM-HSS P

o

P
I w»n 2

FP60320-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB d 4 L ! R

FP60320-030

H
H
H
H
H

FP60320 200 10,00
\ FP60320-250 25,0 25 26 102 1250 |
-n ‘ Toleranz / Tolerance ‘

Radius / Radius +0,02

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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PM-HSS-Radiusfraser PM-HSS ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

Seite
Page
335-338

HB ™

J

PEN
8
K QH

FP60321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

FPe032L040 40 6 1 6 200
FPG032.060 60 6 13 6 300
FPe032080 80 10 18 8 400
FPe032100 00 10 2 9% 500
FPE0321440 M0 12 26 10 700
FPe032180 180 16 %2 13 900
FP60321:220 220 20 38 1 1100

Toleranz / Tolerance

FP

Radius / Radius +0,02

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 315
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J

PM-HSS-Schaftfraser PM-HSS end-mill
3 Schneiden, extra kurze Ausflihrung 3 flutes, extra short design
(]
\ Seite
o~ Page
l 335-338
30° ) HB 1™
PMVHHSS PRIN
/ m S
J K QI H
Schaft / Shank d d, | I
DIN 6535HB e8 hé !
FP60135-030 3,0 6 5 49
FP60135-050 5,0 6 8 52
FP60135-070 7,0 10 10 60
FP60135-090 9,0 10 11 61
FP60135-120 12,0 12 16 73 _
FP60135-160 16,0 16 19 79
FP60135-200 20,0 20 22 88
FP60135-250 25,0 25 26 102
-n Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
Y >1-3 >3 -6 >6-10 >10-18 >18 -30
- -8 9 -11 -13

-Werkzeuge - - erkzeuge olld carpiae- - ools
316 ARNO®-Werk VHM-/PM-HSS Werk Solid carbide-/ PM-HSS Tool
info@arno-tools.ru

www.arno-tools.ru

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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PM-HSS-Schaftfraser PM-HSS end-mill
3 Schneiden, kurze Ausfihrung 3 flutes, short design
30° HB
TiAIN  PM-HSS
FP60130-...
Schaft / Shank d d, | I
DIN 6535HB e8 hé !

-

FP60130-250 25,0 25 45 121 -
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
>1-3 >3-6 >6-10 >10-18 >18 -30
- -8 -9 —11 -13

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 317
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PM-HSS-Schaftfraser PM-HSS end-mill
4 - 6 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 - 6 flutes, short design

Seite
Page
335-338

J

30° ) HB 1™

PVHHSS PRIN
V4 Mefjo
J KuH

FP601.0-...

da

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

FP60140-030

FP60140-050

FP60140-070

FP60140-090

FP60140-120

FP60140-160

FP60140-200

FP60140-250

FP60160-300

dd

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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PM-HSS-Schaftfraser PM-HSS end-mill
4 - 6 Schneiden, lange Ausfiihrung 4 - 6 flutes, long design

30°

HB

Seite
Page
335-338

J

PM-HSS

FP601.1-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

30,0 25 90 166 6

FP60161-300

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

PEN
8
K QH

FP
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PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill
3 - 6 Schneiden, kurze Ausfiihrung 3 - 6 flutes, short design

[
Seite
Page
335-338
30° HB >@20 mm

TiAIN  PMHSS IS

o

¥y
AN
=

I on =z

<@20 mm Fein /fine

FP618.0-...
da
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB js12 h6 1

FP61830-070 7,0 10 16 66 3
FP61830-090 9,0 10 19 69 3
FP61840-120 12,0 12 26 83 4

FP61840-160 6 1 32

N —
o ©
N
o o
[o9]

O
r [§]
~ B

FP61840-200 0, 3 10

FP61850-250 25,0 25 45 121 5

FP61860-300 0, 5 121

w
o
)
&)
N
o

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
-n (um) >6 -10 >10-18 >18 -30 30-50
M o2 =5 w0 205 =125
0 0 0 0
hé 9 11 13 16
@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill
3 - 6 Schneiden, mittellange Ausflihrung 3 - 6 flutes, mid-length design

Seite
Page

g 335-338

30° HB >@20 mm

TiAIN  PM-HSS

-

o

¥y
\.
=
I on =z

<@20 mm Fein /fine

FP618.6-...
da
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB js12 h6 1

FP61836 070 7,0 6 19 63 3

\ FP61836-090

FP61846 120

\ FP61846-160

FP61846 200

\ FP61856-250

FP61866 300

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >6-10 >10-18 >18 -30 30-50

FP

o
o
o
o

-9 -11 -13 -16

SET-FP61836 TiAIN

SET-Inhalt Schaft d 4

byt s gz b
‘2> FP6IS36060 60 6 19 63 3
2 > FP61836-080 8,0 10 28 74 3

2x --> FP61836-120 12,0 12 40 97 4

Bestellbezeichnung / Ordering description: SET-FP61836 TiAIN

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 321
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PM-HSS roughing end-mill
3 - 6 flutes, long design

PM-HSS-Schruppfraser
3 - 6 Schneiden, lange Ausfiihrung

-—
30° ) HB ) (>@20 mm
TiAIN | [PmHss | [@eE
. / Mefjo
<@20 mm ~ Fein/fine ) ) K u H

FP618.1-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB js12 h6 1

FP61831-070 7,0

80 3

FP61831-090
FP61841-120
FP61841-160

FP61841-200
FP61851-250

9,0 10 38 88 3
12,0 12 53 110 4
16,0 16 63 123 4
20,0 20 75 141 4
25,0 25 90 166 5
30,0 25 90 166 6

FP61861-300

Toleranz / Tolerance

(um) >6-10

dd

h6

-9

Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>10-18

-11

>18 -30

0 0 0 0

-13

30-50

-16

322 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



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

PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill
4 - 6 Schneiden, extra kurze Ausfihrung 4 - 6 flutes, extra short design

Seite
Page

g 335-338

45° HB >@20 mm

TiAIN  PM-HSS

-

o

¥y
\.
=
I on =z

<@20 mm Fein /fine

FP619.5-...

Schaft / Shank d d
DIN 6535HB js12 h6 1

FP61945 080 8,0 10 11 61 4

\ FP61945-120

FP61955-160

| FP61965-200

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >6 -10 >10-18 >18 -30
0 0 0

hé 9 -11 -13

FP

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mim ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 323
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PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill

3 - 6 Schneiden, kurze Ausfiihrung 3 - 6 flutes, short design

[
Seite
Page
335-338
45° HB >@20 mm

TiAIN  PMHSS IS

o

¥y
\.
=
I on =z

<@20 mm Fein /fine

FP619.0-...
da
Schaft / Shank d d, d | I |
DIN 6535HB js12 h6 3 1 2 z

FP61940-050

H
H
m
H N

FP61950-150

FP61960-180

dd

‘ FP61960-250 24,00 45
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >3-6 >6-10 >10-18 >18 -30
0 0 0 0
hé 8 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

324 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill
3 - 6 Schneiden, kurze Ausfiihrung 3 - 6 flutes, short design

[
Seite
Page
335-338
30° HB >@20 mm

TiAIN  PMHSS IS

o

¥y
\.
=
I on =z

<@20 mm Grob / coarse

FP620.0-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB js12 h6 1

FP62030-070

H
H
H
H
H

FP62060-320 32,0 32 53 133 6
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >6-10 >10-18 >18 -30 30-50

o
o
o
o

hé

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 325
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PM-HSS-Schruppfraser PM-HSS roughing end-mill
3 - 6 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 6 flutes, long design
o
Seite
Page
—p l 335-338
30° HB >@20 mm
TiAIN | PmHss| @B
= / m S [¢
<@20 mm Grob / coarse K u H

FP620.1-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB js12 h6 1

FP62031-070 7,0 80 3

FP62031-090 9,0 10 38 88 3
FP62041-120 12,0 12 53 110 4
FP62041-160 16,0 16 63 123 4

FP62041-200 20,0 20 75 141 4
FP62051-250 25,0 25 90 166 5
FP62061-300 30,0 25 90 166 6

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >6-10 >10-18 >18 -30

dd

h6

-9 -11 -13

30-50

0 0 0 0

-16
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da

= Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



PM-HSS-Schruppfraser

4-5 Schneiden, extra lange Ausfiihrung

FP623.1-...

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

PM-HSS roughing end-mill

4-5 flutes, extra long design

\ Seite
* Page
335-338
HB ;\

PM-HSS P

=
T o=z
o]

Grob / coarse

Schaft / Shank d
DIN 6535HB js12

FP62341-120 ©® 12,0

‘ FP62341-200 © 20,0

10,50 26 78,0 125 4

18,00 38 108,0 160 4

Toleranz / Tolerance

(um)

h6

Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>6-10 >10-18 >18-30
0 0 0
9 -11 -13

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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AUSFUHRUNG FsS
WERKZEUGE | Design FS

We have a passion for precision.

Beste Leistungen beim Zerspanen
von Stahl, rostfreiem Stahl und Gusswerkstoffen.

General purpose for
steel, stainless steel and cast materials.

Der TiAIN-beschichtete HSS-Universalfraser
bietet eine verbesserte Hitze- und Oxidations-
bestandigkeit und ist dadurch extrem tempe-
raturresistent. Auch zum Trockenfrasen

bestens geeignet.

Universal cutters with TiAIN coating offer
improved heat and oxidation resistance.
Cutters can therefore also be run dry.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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J

HSS-Schaftfraser HSS end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
(]
\ Seite
o~ Page
l 335-338
30° ) HB 1™
HSS-Co8 PN
V4 Mefjo
_ J KQH
FS60120-...
da
Schaft / Shank d d, | I
DIN 6535HB e8 hé ! P

FS60120-015
FS60120-030
FS60120-050

FS60120-120

1,5 6 3 47
3,0 6 5 49
5,0 6 8 52
12,0 12 16 73

FS60120-200 20,0 20 22 88

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 >18 -30
0 0 0 0 0

he 6 8 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application

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

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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HSS-Radiusfraser HSS ball-nose end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

| ®
Seite
—’7 1 l Page
335-338
2 30° HB ™
TiAIN = HSS-Co8 PLINN
v N
KQJH

FS60320-...
du
Schaft / Shank d d, I | R
DIN 6535HB e8 h6 1 +/- 0,02 ]ﬁ

FS60320-030 3,0 6 5 49 1,50

FS60320-050 5,0 6 8 52 2,50

FS60320-080 8,0 10 11 61 4,00
m _

FS60320-200 20,0 20 22 88 10,00

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 >18 -30 =

FS

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 331
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HSS-Schaftfraser HSS end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

30°

HB

\ Seite
o~ Page
335-338
1™

TiAIN | HSS-Co8

/

e

FS60140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB

FS60140-030

H
H
H
H
H

‘ Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

S4

332 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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o
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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HSS-Schruppfraser HSS-roughing end-mill
3-4 Schneiden, kurze Ausflihrung 3-4 flutes, short design

o
Seite
Page
l 335-338
HB
HSS-Co8 PLINE
v B
Grob / coarse K H

FS618.0-...

Schaft / Shank d d
DIN 6535HB js12 h6 !

FSG 1830-080 8,0 10 19 69 3

\ FS61840-120

FS61840-160

| F$61840-200

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >6-10 >10-18 >18 -30

o
o
o

h6

FS

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 333
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HSS-roughing end-mill

3-4 flutes, short design

HSS-Schruppfraser
3-4 Schneiden, kurze Ausflihrung

\ Seite
2 Page
l 335-338
HB ™
HSS-Co8 PLINN
v N
Fein / fine K H
FS620.0-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB js12 h6 1

69

F862030 080 8,0 10 19

\ F$62040-120

FS62040-160

| F$62040-200

Nennwertbereich / Diameter range (mm)
>6-10 >10-18

Toleranz / Tolerance

(um)

o
o

'
o

h6 11

S4

334 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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Empfohlene Schnittwerte PM- und HSS-Schaftfraser
Ausflihrung FP, FS

Festigkeit Vorschub-Korrekturfaktor beschichtet

[N/mm?] xf]
Astomatensta g0 12 70
Einsatstanl leget om0 1 e
Vergitungsstahl, unleget <0 1 40
P T -
Nt o 1 a0
Walagersat o o8 40
Schnellarbeisstabl o0
| Werkzeugstah! fir Warmarbeit <10 08 2030
Nichtrostender Stahl, ferritisch —
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch “
Nichtrostender Stahl, austenitisch —

Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
| Kugelgraphitguss 30050 1 3040
K | Temperguss,wei 350450 1 3545

1SO Werkstoff

Temperguss, schwarz 30450 | 1 3040

CAuminium Gnlegent, iodgleger) <30 | 1s | 250280 |
Muminumegeungen 05-10%S a0 1g  0as0
muminmegienngen > 1% <ao
Kupterknetigenngen <m0 11 0a@
KupterSonceregerungen xom

\ Messng kurzspanend, Bronze Rotguss <60 11 1200
Cthemopase 55
Faseversars Kamsstote
I A S B
Moybdin und obdanlegerungen
Nolelegerungen
Nikel-Chromegienngen

oY ochamiestetegonngen e
Nicelund Kobaltegienngen <o 1 oy
Toegerngen ;oo 11 55
CStamgebaret  —asec

K s

65-70 HRC

FP

FS

Achtung: Fir das Vollnutfrasen ist der Vorschub um 15-20% zu reduzieren.

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 335

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



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Recommended cutting PM- and HSS end-mill
Design FP, FS

Strength Correction factor coated

[N/mm?] xf]
Freecuttmgstesl .m0 12 70
| Aloyed case hardenedsteel <00 1 406
Temperingstee, nonaloyed <00 1 40
Temperingsteel alloyed -0 08 40
Nividigsteel <o 1 40
Rollrbearingsteel o o8 340
CMighspeedsteel oo
| Hotworkingtoolsteel <10 08 2030
Stainless steel, ferritic —
Stainless steel, ferritic/martensitic “
Stainless steel, austenitic —
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 30050 1 3040
K | White castiron, tempered 350450 1 3545

1SO Material

Black cast iron, tempered 350-450 — 30-40

Cpuminium (on aloyed,low aloged <30 | 1s | 250280 |
Muminim aloys 05%-10%S a0 1g  20as0
Cmuminim aloys > 15% s ao
CCopperwoughtalos <m0 11 0aw
Specilcopperaloys xom

\ Shorechipping brass, brone,redbonze <6011 1200
Cthemoplsics: 55
Fbrereiorced plastics
Gt s
 Mlyodenum and moyhaenumaloys
CNeelalys
Nolmomumalys

o e cotatators e
Nelcobaltchromumalys <o 1 oy
fmumas ;oo a1 5
empered stesl  <aec

K s

65-70 HRC

Attention: For full slot machining reduce V_around 15-20%.

The recommended cutting data are only approximate values.It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
336  ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung FP, FS Design FP, FS

Vorschub pro Zahn f, [mm]
Feed per tooth f [mm]

VollmaBfrasen (in einem Schnitt) UntermaBfrasen (im Rahmen) Bohrfrasen
Full slot miliing (in one cut) Profile slot milling (internal profile milling) Circular ramping
d1 Schruppen / Roughing  Schlichten / Fine cutting
[mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm]
1,0
2,0
4,0
6,0
8,0
10,0
14,0
18,0
22,0
28,0
32,0
40,0 0,150 0,150 0,260 0,070 0,050
Achtung:

Optimale Ergebnisse werden im Gleichlauffrasen erzielt.

Attention:
For optimal results it is recommended to climb mill.

G lle Berech formeln/General rule:
Vorschub pro Zahn/Feed per tooth: = fz * Kf (fz)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert/Zahnezahl
For axial plunge milling: = Table value/Number of teeth
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung FP, FS Design FP, FS

Vorschub pro Zahn f, [mm]
Feed per tooth f [mm]

Schlichten Schruppen
Fine cutting Roughing
2d, 2d, 24,
C beshiemetcoses | peschichtet/costed
d Schlichtgeometrie / Geometry for peripheral milling Schruppgeometrie / Geometry for roughing
[mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm]
1,0
1,5 0,007 0,007 0,007 0,007 0,007 0,007
2,0
3,0 0,012 0,012 0,010 0,013 0,012 0,010
4,0
5,0 0,026 0,020 0,015 0,021 0,018 0,016
6,0
7,0 0,045 0,028 0,021 0,031 0,027 0,022
8,0
9,0 0,061 0,036 0,025 0,052 0,034 0,031
10,0
12,0 0,091 0,049 0,034 0,057 0,047 0,041
14,0
16,0 0,121 0,067 0,046 0,079 0,066 0,057
18,0
20,0 0,151 0,083 0,057 0,101 0,084 0,073
22,0
25,0 0,188 0,104 0,072 0,129 0,108 0,093
28,0
30,0 0,225 0,127 0,088 0,161 0,135 0,116
32,0
40,0 0,240 0,170 0,120 0,200 0,160 0,140

Achtung:
Optimale Ergebnisse werden im Gleichlauffrasen erzielt.

Attention:
For optimal results it is recommended to climb mill.

Generelle Berechnungsformeln/General rule:
Vorschub pro Zahn/Feed per tooth: = fz * Kf (fz)

Bohrvorschub (Fréasen in axialer Richtung): = Tabellenwert/Zéhnezahl

For axial plunge milling: = Table value/Number of teeth
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ARNO

WERKZEUGE Solid carbide thread milling cutters

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design
AFT - Gewindefraser ISO-Innengewinde AFT - Thread milling cutter ISO - internal thread
- Gewindefraser UNC-Innengewinde - Thread milling cutter UNC - internal thread
- Gewindefraser UNF-Innengewinde - Thread milling cutter UNF - internal thread
- Gewindefraser BSP(G)-Innengewinde - Thread milling cutter BSP(G) - internal thread
- Gewindefraser NPT-Innengewinde - Thread milling cutter NPT - internal thread

L AAL \
SNy
EELTRL | e
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Ubersicht VHM-Gewindefraser

Overview solid carbide thread milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiithrung

Design

Spiralwinkel
Helix angle

Description Flutes Type

AFT - Gewindefraser 1SO-Innengewinde / Thread milling cutter ISO-internal thread

Gewindefraser ISO -

Innengewinde mittellang
AFT525.1-IS0... - 15°
525.1-150 3-5 Thread milling cutter 1SO - medium length °

internal thread

mittellang mit Innen-
kithlung und Fase

Gewindefraser ISO -
Innengewinde

AFT525.1-1S0...IK-F 3-4 . medium length 15°
Thread milling cutter ISO - with through tool coolant
internal thread and chamfers

Gewindefraser 1SO - kurz
Innengewinde mit Innenkihlung

AFT525.0-1S0...-IK 3-5 . short 15°
Thread milling cutter ISO - with through tool
internal thread coolant

Gewindefraser 1SO -
Innengewinde
Thread milling cutter ISO -
internal thread

AFT52534-I1S0... 3 mini 15°

340 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht VHM-Gewindefraser Overview solid carbide thread milling cutter
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFT - Gewindefraser UNC-Innengewinde / Thread milling cutter UNC-internal thread

Gewindefraser UNC -
Innengewinde mittellang

AFT525.1-UNC... 3- 15°
Thread milling cutter UNC - medium length 352
internal thread
Gewindefraser UNC - mittellang mit Innen-
: kihlung und Fase
Innengewinde
AFT525.1-UNC...IK-F 3-5 Thread mili s tter UNC medium length 15° 353
el (it T (st " with through tool coolant
internal thread and chamfers
Gewindefraser UNC -
Innengewinde
AFT52534-UNC... ini 15°
Thread milling cutter UNC - min 354
internal thread
AFT - Gewindefraser UNF-Innengewinde / Thread milling cutter UNF-internal thread
Gewindefraser UNF -
Innengewinde mittellang
AFT525.1-UNF... 3- 15°
Thread milling cutter UNF - medium length 355
internal thread
Gewindefraser UNF - mittellang mit Innen-
; kiihlung und Fase
Innengewinde
AFT525.1-UNF...IK-F 3-5 Thread milli 5 Wltt UNF medium length 115 356
et oL ey " with through tool coolant
internal thread and chamfers
AFT - Gewindefriaser BSP(G)-Innengewinde / Thread milling cutter BSP(G)-internal thread
Gewindefraser BSP - mittellang mit Innen-
Innengewinde kihlung
AFT525.1-BSP...IK 3-5 ) 15°
Thread milling cutter BSP - medium length 357
internal thread with through tool coolant
AFT - Gewindefraser NPT-Innengewinde / Thread milling cutter NPT-internal thread
Gewindefraser NPT - kurz mit Innenkuthlung
| ind und Fase
AFT525.1-NPT..IKF  3-4 fnengewinde short 15° 358
Thread milling cutter NPT -

with through tool coolant
internal thread and chamfers

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 341
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AUSFUHRUNG AFT
WERKZEUGE | Design AFT

We have a passion for precision.

Rundum uberzeugend:
ARNO-Gewindefraser aus Vollhartmetall fiir die
Bearbeitung von Stahl, Aluminium und NE-Metallen.

Solid carbide thread mills for
steel, aluminium and non-ferrous materials.

TiAIN beschichtete Gewindefraser aus

Feinstkorn-Hartmetall bieten Ihnen eine
optimale, gleichmaBige Gewindequalitat
sowie eine hohe VerschleiBfestigkeit.

Fine grain solid carbide cutters with TiAIN
coating, some with through tool coolant and
chamfering edge.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde Thread milling cutter 1SO-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design
o
Seite
M
359-360
15° HA
Feinstkorn P N
Ultra micro |
granulation S 0
v K[ H

AFT525.1-1SO-...
G P
SD?nagsl3%t::Rk Gewinde  Steigung d d, I, | z ~

Thread Pitch

AFT52531-1S0-M4X0.7 M4 0,7 2,90 6 7,00 57 3

‘ AFT52531-1SO-M6X1.0 M6 1,00 4,50 6 13,00 57 3

AFT52541-1SO-M10X1.5 M10 5 50 8 21,00 72

:—‘
N
~

‘ AFT52541-1S0-M14X2.0 M14 2,00 10,00 10 30,00 83 4

AFT52551-1SO-M18X2.5 M18 2,5 14,00 14 37,50 92

14V

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung

Thread milling cutter 1SO-internal thread
3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design

o
M Seite
Page
359-360
HA
Feinstkorn P N
Ultra micro ||
granulation S o
it IK ||
with ic \/ K e H
da
G P ‘
DIN 3351 Gewinde  Steigung  d q, ! | 2 - .
Thread Pitch 1
‘ AFT52531-1SO-M8X1.251K M8 1,25 6,00 6 17,50 65 3 ‘

‘AFT52541-ISO-M12X1.75IK M12 1,75 9,50 10 26,25 80 4

‘AFT52541-ISO-M16X2.0IK M16 2,00 12,00 12 34,00 92 4

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde Thread milling cutter 1SO-internal thread
3 - 4 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung 3 - 4 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design

M
v

mit IK
with ic

Seite
Page

359-360

=
T o=z
O e

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFT525.1-1SO-...IK-F
G P
Schaft / Shank . X
Gewinde Steigung d d | | A z
DIN 6535HA Thread  Pitch ' '
‘ AFT52531-1SO-M8X1.25IK-F M8 1,25 6,50 10 16,80 74 90° 3

‘AFT52541-ISO-M12X1.75IK-F M12 1,75 9,90 14 25,25 90 90° 4 ‘

‘AFT52541-ISO-M16X2.0IK-F M16 2,00 13,60 18 32,85 102 90° 4 ‘

14V

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde Thread milling cutter 1SO-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, kurze Ausfiihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, short design
o
Seite
MF
359-360
15° HA
Feinstkorn P N
Ultra micro |
granulation S 0
v K[ H

AFT525.0-1SO-...
G P
SD?nagsl3%t::Rk Gewinde  Steigung d d, I, | z ~

Thread Pitch

AFT52530-1SO-M8X1.0 M8 1,00 6,00 6 13,00 57 3

‘ AFT52540-1S0-M12X1.0 19,00
H
‘ AFT52540-1S0-M14X1.5 10,00 22,50 B
m
_

‘ AFT52550-1S0-M18X1.5 14,00 28,50

AFT52550-1S0-M20X1.5 M20 15 16,00 16 31,50 92 5 ‘ _

AFT

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, kurze Ausfiihrung

Thread milling cutter 1SO-internal thread
3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, short design

o

Seite

MF
359-360

15° HA

Feinstkorn P N
Ultra micro ||
granulation S 0
mit 1K / |

with ic K H

AFT525.0-1SO-...IK
G P
Sp?na(fstsgsg::;\‘k Gewinde  Steigung d d, 1 | z

Thread Pitch

AFT52530-1SO-M8X1.01K M8 1,00 6,00 6 13,00 57 3

‘ AFT52540-1S0-M12X1.01K 19,00
m
‘ AFT52540-1S0-M14X1.51K 10,00 22,50
M
_
‘ AFT52550-1S0-M18X1.51K 14,00 28,50
AFT52550-1S0-M20X1.51K M20 15 16,00 16 31,50 92 5 ‘

348 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Dimensions in mm
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde Thread milling cutter 1SO-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, kurze Ausfiihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, short design

Seite
Page

359-360

MF

v

mit IK
with ic

=
T o=z
O e

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFT525.0-1SO-...IK-F
G P
Schaft / Shank . X
Gewinde Steigung d d | | A z
DIN 6535HA Thread  Pitch ' '
‘AFT52540-ISO-M10X1.0IK—F M10 1,00 8,70 12 15,40 80 90° 4 ‘

‘AFT52540-ISO-M12X1.0IK—F M12 1,00 10,70 14 18,40 90 90° 4 ‘

‘ AFT52540-1SO-M12X1.51K-F M12 15 10,00 14 18,65 90 90° 4 ‘

‘ AFT52550-1S0-M16X1.5IK-F M16 15 14,00 18 24,65 102 90° 5 ‘

AFT

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser 1SO-Innengewinde
3 Schneiden, 15° Rechtsspirale, Mini Ausfiihrung

Thread milling cutter 1SO-internal thread

3 flutes, 15 degree helix angle, mini design

AFT52534-1S0-...
G P
Schaft / Shank N .
Gewinde St d d I 1 I
DIN 6535HA T‘m’; de ;:f:h“g A ) 2 z

AFT52534-1S0-M2X0.4

M2 0,4 1,52 6

‘ AFT52534-1S0-M2.5X0.45 M2,5 0,45 1,96 6

AFT52534-1S0-M4X0.7 M4 0,7 16 10 8,40 57

w
&)
J\) -
w

‘ AFT52534-1S0-M6X1.0 M6 4,80 6 3,00

AFT52534-1S0-M10X1.5 M10 5 8,20 0 4,50

= !
=
N
-
o
[}
~
w
w

14V
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o

Seite

Page

359-360

15° HA

Feinstkorn P N
Ultra micro ||
granulation S 0

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Dimensions in mm



Bohren, Fasen und Gewindefrasen -Innengewinde

2 Schneiden, 15° Rechtsspirale, lange Ausfiihrung

Ansa pasMelleHuns 3akasa - info@arno-tools.ru

Drilling, countersinking and internal thread milling
2 flutes, 15 degree helix angle, long design

AFT52621-1SO-...IK-F
Schaft / Shank G P
DIN 6535HA Gewinde Steigung d d, d, d, d, I, 1, I, 1, Iy |

Thread Pitch

‘AFT52621-ISO-M8X1.25IK-F M8 1,25 6,35 10 6,75 83 9,00 16,27 17,25 1,25 40 18,48 74‘

‘AFT52621-ISO-M12X1.75IK-F M12 1,75 9,95 14 10,25 12,3 13,5024,2125,38 1,50 45 27,25 89 ‘

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

o
Seite
M
359-360
HA
PELJIN O
S [¢
mit 1K ]
with ic 140° K H
. Feinstkorn
TlAI N Ultra micro
/ granulation

AFT
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Gewindefraser UNC-Innengewinde Thread milling cutter UNC-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design
o
Seite
UNC l e
359-360
15° HA
Feinstkorn P N
Ultra micro |
granulation s 0
v K[ H

AFT525.1-UNC-...
G P
SD(I:na‘fstE/385t::Rk Gewinde  Steigung d d, I, | z ~

Thread Pitch

‘ AFT52531-UNC-5/16X18 5/16" 18,00 5,80 6 16,90 65 3

‘ AFT52541-UNC-7/16X14 7/16" 14,00 8,00 8 23,60 72 4

‘AFT52541-UNC-9/16X12 9/16" 12,00 10,00 10 31,80 83 4

‘ AFT52551-UNC-3/4X10 3/4* 10,00 14,00 14 40,60 104 5

14V

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser UNC-Innengewinde Thread milling cutter UNC-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design

Seite
Page

359-360

UNC

v

mit IK
with ic

15° HA

=
T o=z
O e

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFT525.1-UNC-...IK-F
G P
Schaft / Shank . X
Gewinde Steigung d d | | A z
DIN 6535HA Thread  Pitch ' '
‘ AFT52531-UNC-5/16X18IK-F 5/16 18,00 6,20 10 16,18 74 90° 3 ‘

‘ AFT52541-UNC-7/16X141K-F 7/16" 14,00 8,90 12 22,62 80 90° 4

‘AFT52541-UNC-9/16X12IK-F 9/16" 12,00 11,70 16 30,63 100 90° 4

‘AFT52551-UNC-3/4X10IK-F 3/4* 10,00 16,00 20 39,29 110 90° 5

AFT

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser UNC-Innengewinde
3 Schneiden, 15° Rechtsspirale, Mini Ausfiihrung

Thread milling cutter UNC-internal thread

3 flutes, 15 degree helix angle, mini design

AFT52534-UNC-...
G P
Schaft / Shank N .
Gewinde St d d I 1 I
DIN 6535HA T‘m’; de ;:f:h“g A ) 2 z

AFT52534-UNC-2X56

2,00 56,00 1,64 6

‘ AFT52534-UNC-6X32 6,00 32,00 2,55 6

AFT52534-UNC-10X24 10,00 24,00 3,56 3,18

)]
=
o -
—
o
o1
~
w

‘ AFT52534-UNC-1/4X20 1/4* 20,00 4,83 6 3,81

o1
~
w

AFT52534-UNC-3/8X16 3/8" 16,00 7,62 4,76

©
N
o
[}
S
o
@®
w

14V
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Seite

Page

359-360

15° HA

Feinstkorn P N
Ultra micro ||
granulation S 0

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Dimensions in mm
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Gewindefraser UNF-Innengewinde Thread milling cutter UNF-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design
o
Seite
UNF |
359-360
15° HA
Feinstkorn P N
Ultra micro |
granulation s 0
v K[ H

AFT525.1-UNF-...
G P
SD(I:na‘fstE/385t::Rk Gewinde  Steigung d d, I, | z ~

Thread Pitch

‘AFT52531-UNF-5/16X24 5/16" 24,00 6,00 6 16,90 65 3

‘AFT52541-UNF-7/16X20 7/16" 20,00 8,00 8 24,10 72 4

‘AFT52541-UNF-9/16X18 9/16* 18,00 12,00 12 29,60 83 4

‘ AFT52551-UNF-3/4X16 3/4* 16,00 14,00 14 39,70 104 5

AFT

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser UNF-Innengewinde Thread milling cutter UNF-internal thread
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung 3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design

Seite
Page

359-360

UNF

v

mit IK
with ic

=
T o=z
O e

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AFT525.1-UNF-...IK-F
G P
Schaft / Shank . X
Gewinde Steigung d d | | A z
DIN 6535HA Thread  Pitch ' '
‘ AFT52531-UNF-5/16X24I1K-F 5/16 24,00 6,50 10 16,37 74 90° 3 ‘

‘AFT52541-UNF-7/16X20IK-F 7/16" 20,00 9,40 12 22,19 80 90° 4

‘AFT52541-UNF-9/16X18IK-F 9/16" 18,00 12,40 16 28,88 100 90° 4

‘AFT52551-UNF-3/4X16IK-F 3/4* 16,00 17,00 20 38,86 110 90° 5

14V

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Gewindefraser BSP(G)-Innengewinde
3 - 5 Schneiden, 15° Rechtsspirale, mittellange Ausflihrung

Thread milling cutter BSP(G)-internal thread
3 - 5 flutes, 15 degree helix angle, mid-length design

o
Seite
BS P Page
359-360
HA
Feinstkorn P N
Ultra micro ||
/ granulation 4o
it Ie WA « I H
AFT525.1-BSP-...IK
Schaft / Shank G P da
DIN 6535HA Gewinde  Steigung d d, I | z 4i———‘

Thread Pitch

AFT52541-BSP-1/8X28IK 1/8" 28,00 7,90 8 20,00 70

‘ AFT52541-BSP-3/8X191K 3/8" 19,00 13,90 14 33,40 92 4

AFT52551-BSP-3/4X141K 3/4“ 14,00 17,90 18

w
>
o))
o
=
o
o
o

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Gewindefraser NPT-Innengewinde Thread milling cutter NPT-internal thread
3 - 4 Schneiden, 15° Rechtsspirale, kurze Ausfiihrung 3 - 4 flutes, 15 degree helix angle, short design

Seite
Page

359-360

mit IK
with ic

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

AFT525.1-NPT-...IK-F
G P
3?2325/3?::'( Gewinde Steigung d d, I, | A z
Thread Pitch
AFT52531-NPT-1/16X271K-F 1/16 27,00 5,90 10 8,90 64 90° 3
AFT52541-NPT-1/8X27IK-F 1/8¢ 27,00 7,80 12 8,90 70 90° 4
AFT52541-NPT-1/4X18IK-F 1/4 18,00 10,05 16 13,40 81 90° 4
AFT52541-NPT-3/8X18IK-F 3/8“ 18,00 13,45 18 13,40 81 90° 4

14V

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte Gewindefraser
Ausflhrung AFT

Festigkeit Durchmesser

[N/mm?] [m/min] mm
| Vergitungsstahl, unlegiet  <io0 |
| Vergitungsstahl, legiet  <i%0 |
| Nitrerstabl  <i0 |
| Schnellarbeitsstahl <10 |
| Werkzeugstahl fiir Warmarbeit <130 |

Nichtrostender Stahl, ferritisch

1SO Werkstoff

Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch

Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
Kugelgraphitguss 300-500 100-150 0,04-0,06 0,06-0,08
K Temperguss, weif 30450 | |

Temperguss, schwarz 0450 . ]

Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si <400 . fo T
Aluminiumlegierungen > 15% Si < 400

| KupferKnetlegierungen <700 |

| Kupfer-Sonderlegierungen ~ <300HB |

\
| Graphit

| Molybdén und Molybdanlegierungen [

| Nickellegierungen [

| Nickel-Chromlegierungen [

S | Hochwarmfeste Legierungen <1300 [
| Nickel- und Kobaltlegierungen <1300 [

| Titanlegierngen <700 [

| Stahlgehartet  <45HRC |

H . 560HRC [

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data thread milling cutters
Design AFT

Strength \'} Diameter

N im0 2 20mm
tempeingsodinonalogd oo |
tepeingsdialoed o
wedngseel oo
geedsel o
| Hotworkingtoolsteel <100 [

Stainless steel, ferritic

ISO Material

Stainless steel, ferritic/martensitic
Stainless steel, austenitic

Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
Speroidal cast iron 300-500 100-150 0,04-0,06 0,06-0,08
K White cast iron, tempered 3040 ]

Black cast iron, tempered 30450 |

Aluminium alloys 0,5% - 10% Si <40 ]
Aluminium alloys > 15% Si < 400

| Copperwroughtalloys <70 |

| Special copperallys <%0l |

\
| Graphite

| Molybdenum and molybdenumalloys

| Nidkelalloys

| Nickekchromiumalloys |

S | Nickel and cobaltalloys <10 |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <10 |

| Tanumallys <700 |

| Temperedsteel  <45HRC_ [

H . se6OMWRC |

65-70 HRC

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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ARNO

WERKZEUGE Machine taps

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design
AGT - Metrisch ISO — Gerade Genutet AGT - ISO metric coarse threads — Straight flute

- Metrisch ISO — Spiralgenutet - ISO metric coarse threads — Spiral flute

- Metrisch ISO — Gerade Genutet — - ISO metric coarse threads — Straight flute —
Mit Innenkihlung With internal coolant

- Metrisch ISO — Spiralgenutet — - ISO metric coarse threads — Spiral flute —
Mit Innenkihlung With internal coolant

- Metrisch ISO — Gerade Genutet — - ISO metric coarse threads — Straight flute —
Far rostfreie Stahle For stainless steels

- Metrisch ISO — Spiralgenutet — - ISO metric coarse threads — Spiral flute —
Far rostfreie Stahle For stainless steels

- Metrisch ISO Fein — Gerade Genutet - ISO metric fine threads — Straight flute

- Metrisch ISO Fein — Spiralgenutet - ISO metric fine threads — Spiral flute

- Metrisch ISO Fein — Gerade Genutet — - ISO metric fine threads — Straight flute —
Far rostfreie Stahle For stainless steels

- Metrisch I1SO Fein - Spiralgenutet — - ISO metric fine threads — Spiral flute —
FUr rostfreie Stahle For stainless steels

- Amerikanisches Zollgewinde — Gerade Genutet - Unified coarse threads — Straight flute

- Amerikanisches Zollgewinde — Spiralgenutet - Unified coarse threads — Spiral flute

- Amerikanisches Zollgewinde Fein — Gerade Genutet - Unified fine threads — Straight flute

- Amerikanisches Zollgewinde Fein — Spiralgenutet - Unified fine threads — Spiral flute

: Y. ¥ g ¥ Y. N —
||.|I||.|.||i'“‘=|
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Ubersicht Maschinen-Gewindebohrer Overview machine taps

Bezeichnung Gewinde Beschichtung Abb. Seite
Description Thread Coating Picture Page

AGT - gerade genutet - fiir Durchgangslécher / straight flute - for through holes

368

Metrisch 1SO
AGT72736-1S0-... @ M ISO metric coarse threads TIN

AGT72736-ISO-...-VA...® M Metrisch ISO — Fur rostfreie Stahle TicN 372

ISO metric coarse threads — For stainless steels

AGT72737-ISO-...-VA...® M F Metrisch ISO Fein — Fir rostfreie Stéhle TicN 376

ISO metric fine threads — For stainless steels

380

Amerikanisches Zollgewinde Fein
AGT72738-UNF-... @U NF Unified fine threads TIN

MRAN NN
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Ubersicht Maschinen-Gewindebohrer Overview machine taps

Bezeichnung Gewinde Beschichtung Abb. Seite
Description Thread Coating Picture Page

AGT - spiralgenutet - fiir Sacklocher / spiral flute - for bottoming holes

Metrisch 1SO
AGT72636-1S0-.. @ M ISO metric coarse threads b % 369

Metrisch ISO — Fir rostfreie Stahle )
AGT72636'IS°""'VA"'® M ISO metric coarse threads — For stainless steels TiCN

373

Amerikanisches Zollgewinde Fein
AGT72638-UNF-... @U NF Unified fine tﬁreads TIN 381

Metrisch ISO Fein — Flir rostfreie Stahle )
AGT72637.IS°""'VA"® MF ISO metric fine threads — For stainless steels TieN / 377
%
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Allgemeine Informationen

Maschinengewindebohrer

Gewindearten / Threads

Information

Machine taps

Das metrische 1SO-Regelgewinde ist ein weltweit
standardisiertes Gewinde mit metrischen Abmessungen
und 60° Flankenwinkel.

Ein Feingewinde hat — im Vergleich zum Regelgewinde -
ein engeres Gewindeprofil, was die Belastbarkeit erhdht.
Eingesetzt wird es z.B. bei Stellschrauben an Messgeraten.
Der Flankenwinkel betragt 60°.

The metric I1SO thread is a global standard thread
in metric dimensions and 60° profile.

The IS0 fine thread has a different pitch to
the coarse thread, the profile is 60°.

Amerikanisches Einheits-Grobgewinde.

Der Flankenwinkel betragt 60°. Die UNC-Gewindenorm
ist Giberwiegend in den Vereinigten Staaten und Kanada
gebrauchlich. Der Durchmesser wird in Zoll angegeben.
Die Gewindesteigung in Umdrehungen pro Zoll.

The American version of the ISO thread, the profile
is 60° however the dimensions are all in inch and
the pitch is listed as thread per inch.

Amerikanisches Einheits-Feingewinde. Ausfithrung
dhnlich wie UNC, jedoch mit einer kleineren Steigung.
Der Flankenwinkel betragt 60°. UNF Gewinde werden
z.B. in der Luft- und Raumfahrt verwendet

364 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
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The fine pitch version of the UNC thread form,
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Information

Machine taps

Allgemeine Informationen

Maschinengewindebohrer

Gerade Genutet FORM B / Straight flutes Form B

* Gerade Spanform mit Schéalanschnitt
Straight flutes with spiral point

* Anschnitt 4-5 Gange
Chamfer 4-5 threads

* Fiir Durchgangslocher
For through hole threads

Fiir Durchgangslocher in langspanenden Materialien. Die Spane
werden nach vorne geschoben und ein Verstopfen der Spannuten
wird verhindert. Nicht im Umkehrschnitt einsetzen!

For through hole threads in long-chipping material. The spiral point
pushes the rolled chips ahead and prevents clogging of the flutes.
Do not use this tap type for a reverse cut!

* 35-50° rechtsgedrallte Spannuten
35-50° right-hand spiral flutes

* Anschnitt 2-3 Gange
Chamfer 2-3 threads

* Fiir Sacklocher
For blind hole threads

Fiir Sacklochgewinde in langspanenden Werkstoffen. Durch die
gedrallten Nuten werden die Spane nach hinten aus der Bohrung
herausgefordert. Nicht fiir Gewinde mit vorgesetzter Aufbohrung
geeignet.

For blind hole threads in long-chipping materials. The spiral flutes
provide good chip removal from the blind hole. Not to be recommen-
ded for threads beginning with an increased diameter.

Sortenbeschreibung / Grade description

Unbeschichtet

Gewindebohrer fiir die Bearbeitung von
Gusswerkstoffen, Aluminium, Kupfer und
Nichteisenwerkstoffen. Geeignet fiir kunden-
spezifische Beschichtungslosungen.

TiN beschichtet

Titan-Nitrid

Im PVD-Verfahren erzeugte TiN Beschichtung.
Schichtdicken von 1-4 pm. Die hohe Harte der
Beschichtung und die guten Gleiteigenschaften
sorgen fiir optimale Zerspanungsergebnisse.

Die mehrlagige Beschichtung fiihrt zu erheblichen
Standzeiterh6hungen.

TiCN beschichtet

Titan-Carbonitrid

Im PVD-Verfahren beschichtet. Es werden
Schichtdicken von 2—4 pm erreicht.

Die Hérte betragt ca. 3000 HV.

Die TICN-Schicht ist bis ca. 400 °C bestandig.

Uncoated

Taps suitable for cast materials, aluminium, copper
and non-ferrous materials. Suitable for customer spe-
cific coatings.

TiN coated

Titanium-nitride

PVD TiN coating with a coating thickness of 1-4 pm.
The hardness of the coating and the low friction
ensures optimum machining results and improved
tool life.

TiCN coated

Titanium carbon nitride

PVD TiCN coating with a coating thickness of
2-4 pm. The hardness is approximately 3000 HV.
The TiCN coating is resistant up to approximately
400 °C.

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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ARNO AUSFUHRUNG AGT

WERKZEUGE | Design AGT

We have a passion for precision.

Ubersicht ARNO® Maschinen-Gewindebohrer.
Overview machine taps.

ARNO® Maschinengewindebohrer fiir metrische Gewinde (M),
metrische Feingewinde (MF), UNC- und UNF Gewinde.

In gerade genutet (Form B / Fur Durchgangslocher) und
spiralgenutet (Form C / Fur Grundlocher) lieferbar.
Ausflihrung nach DIN 371 / 376. Unbeschichtet, TiN

oder TiCN beschichtet. Gewindebohrer flr metrische
Gewinde (M) auch mit Innenkihlung

erhaltlich.

ARNO® machine taps for metric threads (M),
metric fine (MF), UNC and UNF threads.
Available as straight fluted (form B for
through holes) and spiral fluted (form C

for blind holes) and made to DiN371/376
standard. The taps are available as uncoa-
ted, TiN and TiCN coated. Through tool
coolant available for the metric (M) taps.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Maschinengewindebohrer Machine tabs
Metrisch ISO - Gerade genutet ISO metric coarse threads - Straight flute

M

<ty Uehe  TIN G 6H

Page

Form B Dl N Seite
FaWawETs 37 1/3 76 382-391

AGT72736-I1SO0O-...

Schaft / Shank Gev«(/;in de Stei:ung I I d, 4-Kant Kernlo_ch g/
Thread Pitch Square Tap drill size _
AGT72736-1S0-M2X0.4 ©® M2 0,4 45 8 2,8 2,10 1,60
AGT72736-1S0-M2.2X0.45 © M2,2 0,45 45 8 2,8 2,10 1,75
AGT72736-1S0-M2.3X0.4 © M2,3 0,4 45 8 2,8 2,10 1,90
AGT72736-1S0-M2.5X0.45 © M2,5 0,45 50 9 2,8 2,10 2,05
AGT72736-1S0-M2.6X0.45 ©® M2,6 0,45 50 9 2,8 2,10 2,10
AGT72736-1S0-M3X0.5 @ M3 0,5 56 11 3,5 2,70 2,50
AGT72736-1S0-M3.5X0.6 © M3,5 0,6 56 12 4 3,00 2,90
AGT72736-1S0-M4X0.7 © M4 0,7 63 13 4,5 3,40 3,30
AGT72736-1S0-M4.5X0.75 © M4,5 0,75 70 14 6 4,90 3,70 -
AGT72736-1S0-M5X0.8 ©@ M5 0,8 70 15 6 4,90 4,20
AGT72736-1S0-M6X1.0 ©® M6 1,00 80 17 6 4,90 5,00
AGT72736-1S0-M7X1.0 © M7 1,00 80 17 7 5,50 6,00
AGT72736-1S0-M8X1.25 © M8 1,25 90 20 8 6,20 6,80
AGT72736-1S0-M9X1.25 ©@ M9 1,25 90 20 9 7,00 7,80
AGT72736-1S0-M10X1.5 ® M10 1,5 100 22 10 8,00 8,50
AGT72736-1S0-M11X1.5 @ M11 1,5 100 22 8 6,20 9,50
AGT72736-1S0-M12X1.75 ® M12 1,75 110 24 9 7,00 10,20
AGT72736-1S0-M14X2.0 ©® M14 2,00 110 26 11 9,00 12,00
AGT72736-1S0-M16X2.0 ® M16 2,00 110 27 12 9,00 14,00
AGT72736-1S0-M18X2.5 © M18 2,5 125 30 14 11,00 15,50
AGT72736-1S0-M20X2.5 © M20 2,5 140 32 16 12,00 17,50 7N\
X7
oo
\\

Passende VHM- oder PH-HSS Spiralbohrer finden Sie im Kapitel 14.
Suitable solid carbide or PM-HSS twist drills can be found in chapter 14.

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Maschinengewindebohrer Machine tabs
Metrisch ISO - Spiralgenutet ISO metric coarse threads - Spiral flute

DIN e
371/376 382-391

" TIN | 6H

./

40°

@ NEU/NEW

d
G P A
Schaft / Shank Gewinde Steigung | I d, g'ﬁ:: .:; e":'.ll:)i(l:lhsizé
Thread  Pitch q P _
AGT72636-1S0-M2.2X0.45 © M2,2 0,45 45 8 2,8 2,10 1,75
AGT72636-1S0-M2.5X0.45 © M2,5 0,45 50 9 2,8 2,10 2,05

AGT72636-1S0-M3X0.5 @ M3 0,5 56 3,5 2,70 2,50

AGT72636-1S0-M4X0.7 ©® M4 0,7 63 4,5 4

6 , .
) 7 , 3,40 3,30
8 6 , )

AGT72636-1S0-M5X0.8 @ M5 0,8 70 4,90 4,20

AGT72636-1S0-M7X1.0 ® M7 1,00 80 10 7 5,50 6,00

S

AGT72636-1S0-M9X1.25 ©® M9 25 90 3 7,00 7,80

j

||
W

‘ AGT72636-1S0-M11X1.5 ©@ M11 15 100 17 8 6,20 9,50

AGT72636-1S0-M14X2.0 ©® M14 2,00 110 20 9,00 12,00

‘ AGT72636-1S0-M18X2.5 @ M18 2,5 125 25 14 11,00 15,50

AGT

= Hauptanwendung / Main application
= Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 369
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Maschinengewindebohrer
Metrisch ISO - Gerade Genutet - Mit Innenkihlung

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

Machine tabs

ISO metric coarse threads - Straight flute - With internal coolant

M
) e

mit IK
with ic

60°

HSS-E

@ NEU/NEW 4

AGT72742-1SO-... (IK)

Schaft / Shank Gev«(l;in de Stei:ung I I d, lsl-Kant Kernlo_ch g/
Thread Pitch quare Tap drill size
AGT72742-1S0-M6X1.0 IK- © M6 1,00 80 17 6 4,90 5,00
AGT72742-1S0-M8X1.25-1K ©@ M8 1,25 90 20 8 6,20 6,80
AGT72742-1S0-M10X1.5-1K ©® M10 1.5 100 22 10 8,00 8,50
AGT72742-1S0-M12X1.75-1K ©@ M12 1,75 110 24 9 7,00 10,20
AGT72742-1S0-M14X2.0-1K © M14 2,00 110 26 11 9,00 12,00
AGT72742-1S0-M16X2.0-1K ©@ M16 2,00 110 27 12 9,00 14,00
AGT72742-1S0-M18X2.5-1K © M18 2,5 125 30 14 11,00 15,50
AGT72742-1S0-M20X2.5-1K © M20 2,5 140 32 16 12,00 17,50

370 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge |

Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru

DIN o
371/376 382-391

| @
M Eo
v @i

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Metrisch ISO - Spiralgenutet - Mit Innenkihlung ISO metric coarse threads - Spiral flute - With internal coolant
Page

M TEL
B 000 371376 (L s

60° Unbeschichtet E [ m [ ]
/ m Uncoated 6 H ‘ M B °

Form C DIN seite

mit IK
with ic

HSS-E

v

AGT72642-1S0O-... (IK)

Schaft / Shank G .P 4-Kant Kernloch ¢ / dA
Gewinde Ste!gung | I, d, Square Tap drill size
Thread Pitch quare lap
AGT72642-1S0-M6X1.0-1K © M6 1,00 80 10 6 4,90 5,00
AGT72642-1S0-M8X1.25-1K @ M8 1,25 90 13 8 6,20 6,80
AGT72642-1S0-M10X1.5-1K ©® M10 1,5 100 15 10 8,00 8,50
AGT72642-1S0-M12X1.75-IK @ M12 1,75 110 18 9 7,00 10,20
AGT72642-1S0-M14X2.0-1K © M14 2,00 110 20 11 9,00 12,00
AGT72642-1S0-M16X2.0-1K © M16 2,00 110 20 12 9,00 14,00
AGT72642-1S0-M18X2.5-1K ©® M18 2,5 125 25 14 11,00 15,50
AGT72642-1S0-M20X2.5-1K ©® M20 2,5 140 25 16 12,00 17,50
B

AGT

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 371
info@arno-tools.ru
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Metrisch ISO - Gerade Genutet - Fir rostfreie Stahle ISO metric coarse threads - Straight flute - For stainless steels

' "
DIN e
371/376 382-391

PM-HSS |

/ ||

@ NEU/NEW

AGT72736-1S0O-...-VA...

Schaft / Shank o Stei:ung | | g, At Kemlocho/
Thread Pitch quare Tap drill size B

AGTIZI36-IS0-M220045VA @  M2,2 0,45 45 8 28 2,10 1,75

AGTTZT36-ISO-M25K0A45VA @ M25 045 50 9 28 2,10 2,05 |
AGT72736-150-M3K0.5-VA © M3 05 56 1 35 2,70 2,50

ACTEISOMEOGA® M35 06 56 12 4 300 290
* AGTT2736-150-MAX0.T-VA © M4 07 63 13 45 340 330 |
AGTBEISOMGKLOM® M6 100 80 17 6 490 500
* AGTT2736-1S0-MTXLO-VA © M7 100 80 17 7 5,50 600 |
AGTSEISOMIOKLSVA® M0 15 100 22 10 800 850
AGTIZT36-IS0-MUXL5VA © M1l 1,5 100 22 8 6,20 9,50 |
AGTZTSEISOMZKLTVA® M2 175 10 24 9 700 1020

19V

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Metrisch ISO - Spiralgenutet - Fir rostfreie Stahle ISO metric coarse threads - Spiral flute - For stainless steels

' .
DIN e
371/376 382-391

VA -

/ ||

@ NEU/NEW

AGT72636-1S0O-...-VA...

Schaft / Shank o | | " 4Kant  Kemlach o/ K
Thread quare  Tap drill size _

AGTT2636-1S0-M2.2X045VA @ M2,2 45 8 2,8 2,10 175

| AGTT2636-IS0-M25X045A ©  M2,5 50 9 2,8 2,10 2,05 |
AGT72636-150-M3X0.5-VA © M3 56 6 35 2,70 2,50

AGTEHISO-MISOSM @ M35 6 7 4 300 290
* AGTT2636-150-M4X0.1-VA @ M4 63 7 45 3,40 330 |
AGTEHISO-MEXLOVA® M6 80 10 6 4% 500
* AGTT2636-1S0-MTXLO-VA @ M7 80 10 7 5,50 6,00 |
AGTT2636-150-MIKL25VA © M9 90 13 9 7,00 7,80

AGTEHISO-MUKLSVA @ MO 100 15 10 800 850
AGTT2636-ISO-MILEVA ©@  M11 100 17 8 6,20 9,50 |
AGTEHASOMIALTENA @ M2 10 18 9 700 1020

AGT

= Hauptanwendung / Main application
= Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 373
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Metrisch ISO Fein - Gerade Genutet ISO metric fine threads - Straight flute

DIN
371/376

Seite
Page
382-391

TiN

6H

v

Unbeschichtet
Uncoated
(N) NEuNEw
AGT72737-1SO-...
Schaft / Shank G P 4-Kant  Kernloch ¢ /
Gewinde Steigung | 1 d,

Thread Pitch Square Tap drill size

AGT72737-1S0-M5X0.5 ©@ M5 0,5 70 11 3,5 2,70 4,50

AGT72737-1S0-M6X0.75 © M6 0,75 80 13 4,5 3,40 5,20

AGT72737-1S0-M8X0.75 © M8 0,75 80 14 4,90 7,20

AGT72737-10-M10X0.75 ® M10 0,75 90 8 5,50 9,20

AGT72737-1S0-M10X1.25 ©@ M10 1,25 100 22 5,50 8,80

AGT72737-1S0-M12X1.25 ©@ M12 1,25 100 22 9 7,00 10,80

AGT72737-1S0-M14X1.0 ©® M14 1,00 100 8 9,00 13,00

—
—
—

‘AGT72737-I80-M14X1.5 (\) M14 15 100 22 11 9,00 12,50 ‘
AGTZSISOMBA0 © WIS 100 10 20 14 1100 1700
‘AGT72737-I80-M18X1.5 (\) M18 1,5 110 25 14 11,00 16,50 ‘
AGT72737-1S0-M20X1.5 ©® M20 1,5 125 25 16 12,00 18,50

19V
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Metrisch ISO Fein - Spiralgenutet ISO metric fine threads - Spiral flute

MF

DIN
374

Seite
Page
382-391

Unbeschichtet
Uncoated

6H

40°

@ NEU/NEW

AGT72637-1SO0-...

Schaft / Shank o Stei:ung | | g, At Kemlocho/
Thread Pitch quare Tap drill size

AGT72637-1S0-M5X0.5 © M5 0,5 70 5 3,5 2,70 4,50
AGT72637-1S0-M6X0.75 @ M6 0,75 80 8 4,5 3,40 5,20
AGT72637-1S0-M8X0.75 @ M8 0,75 80 8 6 4,90 7,20
AGT72637-1S0-M10X1.25 © M10 1,25 100 16 7 5,50 8,80
AGT72637-1S0-M12X1.25 ® M12 1,25 100 15 9 7,00 10,80

AGTSSTASOMMNZS @ M4 125 100 15 1L 900 1280

‘ AGT72637-1S0-M14X1.5 ©@ M14 15 100 15 11 9,00 12,50 ‘

AGTSSOMBELO© WIS 10 10 13 14 100 1700

‘ AGT72637-1S0-M18X1.5 ©@ M18 1,5 110 17 14 11,00 16,50 ‘
AGT72637-1S0-M20X1.5 ® M20 1,5 125 17 16 12,00 18,50

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

|

j

EL

AGT
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Metrisch ISO Fein - Gerade Genutet - Fir rostfreie Stahle ISO metric fine threads - Straight flute - For stainless steels

' "
DIN e
3 74 382-391

PM-HSS |

@ NEU/NEW

AGT72737-I1SO-...-VA...

Schaft / Shank G P 4-Kant Kerloch o/

Gewinde Steigung | | .
Thread Pitch A Square Tap drill size _

AGT72737-1S0-M5X0.5-VA © M5 0,5 70 11 3,5 2,70 4,50

‘ AGT72737-1S0-M6X0.75-VA ©@ M6 0,75 80 13 4,5 3,40 5,20

AGT72737-1S0-M8X0.75-VA ©@ M8 0,75 80 4 4,90 7,20

‘ AGT72737-1S0-M10X0.75-VA ©@ M10 0,75 90 18 7 5,50 9,20

AGT72737-1S0-M10X1.25-VA ©® M10 25 100 22 5,50 8,80

‘ AGT72737-1S0-M12X1.25-VA © M12 1,25 100 22 9 7,00 10,80

19V

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

ISO metric fine threads - Spiral flute - For stainless steels

Metrisch ISO Fein - Spiralgenutet - Fir rostfreie Stahle

@ NEU/NEW

AGT72637-1S0O-...-VA...

G P
Schaft / Shank ] . 4-Kant Kernloch ¢ /
Gewinde  Steigung ! L 4 Square Tap drill size
Thread Pitch

AGT72637-1S0-M5X0.5-VA ©® M5

0,5

‘ AGT72637-1S0-M6X0.75-VA © M6 0,75 80 8

AGT72637-1S0-M8X0.75-VA ® M8 0,75 80 8 6 , ,
‘ AGT72637-1S0-M10X0.75-VA ® M10 0,75 90 10 , ,
AGT72637-1S0-M10X1.25-VA © M10 1,25 100 16 8,80

‘ AGT72637-1S0-M12X1.25-VA © M12 1,25 100 15 9 7,00 10,80

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru

www.arno-tools.ru

o
DIN o
M F 374 l 382-391
6H | |PMHSS i

AGT
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Amerikanisches Zollgewinde - Gerade Genutet Unified coarse threads - Straight flute

Form B

DIN
371/376

Seite
Page
382-391

TiN

2B

v

Unbeschichtet
Uncoated
AGT72739-UNC-...
Schaft / Shank G P 4-Kant  Kernloch ¢ /
Gewinde Steigung | 1 d,

Thread Pitch Square Tap drill size

AGT72739-UNC-#5X40 © #5 40,00 56 11 3,5 2,70 2,60

‘ AGT72739-UNC-#8X32 ©® 32,00
M
_
‘ AGT72739-UNC-5/16X18 @ 5/16" 18,00
m
_
‘ AGT72739-UNC-9/16X12 © 9/16* 12,00 12,25
AGT72739-UNC-3/4X10 ©® 3/4¢ 10,00 125 30 14 11,00 16,50 ‘

19V
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Amerikanisches Zollgewinde - Spiralgenutet Unified coarse threads - Spiral flute

DIN e
371/376 382-391

" TIN | 2B

o/

UNC

@ NEU/NEW

AGT72639-UNC-...
G P d,
Schaft / Shank Gewinde Steigung I I d, 4-Kant Kernloch ¢ /

Thread Pitch Square Tap drill size B

AGT72639-UNC-#5X40 ©@ #5 40,00 56 7 3,5 2,70 2,60
‘ AGT72639-UNC-#8X32 @ 32,00
M
_
‘ AGT72639-UNC-5/16X18 ® 5/16" 18,00
m
_
‘ AGT72639-UNC-9/16X12 ©® 9/16* 12,00 12,25
AGT72639-UNC-3/4X10 ©® 3/4¢ 10,00 125 25 14 11,00 16,50 ‘

ONN

AGT

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Amerikanisches Zollgewinde Fein - Gerade Genutet Unified fine threads - Straight flute

Form B

DIN
371/376

Seite
Page
382-391

TiN

2B

v

Unbeschichtet
Uncoated
AGT72738-UNF-...
Schaft / Shank G P 4-Kant  Kernloch ¢ /
Gewinde Steigung | 1 d,

Thread Pitch Square Tap drill size

AGT72738-UNF-#5X44 ©@ #5 44,00 56 11 3,5 2,70 2,70
‘ AGT72738-UNF-#8X36 © 36,00

AGT72738-UNF-#12X28 ©® 28,00
_
‘ AGT72738-UNF-5/16X24 ©® 5/16" 24,00

AGT72738-UNF-7/16X20 ©@ 7/16" 20,00
_
‘ AGT72738-UNF-9/16X18 © 9/16" 18,00 12,90
AGT72738-UNF-3/4X16 © 3/4¢ 16,00 110 25 14 11,00 17,50 ‘

19V
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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Maschinengewindebohrer Machine tabs

Amerikanisches Zollgewinde Fein - Spiralgenutet Unified fine threads - Spiral flute

DIN e
371/376 382-391

" TIN | 2B

o/

UNF

@ NEU/NEW

AGT72638-UNF-...
G P 9
Schaft / Shank Gewinde Steigung | I d, 4-Kant Kernloch ¢ /

Thread Pitch Square Tap drill size B

AGT72638-UNF-#5X44 ©® #5 44,00 56 7 3,5 2,70 2,70
‘ AGT72638-UNF-#8X36 ©® 36,00
M
_
‘ AGT72638-UNF-5/16X24 © 5/16" 24,00
m
_
‘ AGT72638-UNF-9/16X18 © 9/16* 18,00 12,90
AGT72638-UNF-3/4X16 ©@ 3/4¢ 16,00 110 17 14 11,00 17,50 ‘

iNN

AGT

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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General recommendation

Gewindebohrer Taps
Definitionen am Gewindebohrer / Taps terminology
— L . . L, -
i © © J
’VVVWVV\
s | -t - -t—-——-—-— - -
T —
Cm L, L, L,
L
cf
Le
' 5
e
L, L L
L
d,  Nenn Aussendurchmesser / Major diameter L, Vierkantlange / Square length
d,  Schaftdurchmesser / Shank diameter L, Bundldnge / Neck length
d,  Anschnittdurchmesser / Chamfer diameter L,  Anschnittldnge / Chamfer length
d, Bunddurchmesser / Neck diameter L, Nutenldnge / Flutes length
L  Gesamtlange / Total length a VierkantmaB / Square
L, Gewindeldnge / Thread length C,, Mittelpunkt des AuBengewindes / Center male
L, Schaftlange / Shank length C.  Mittelpunkt des Innengewindes / Center female

N

>
3 d,  Nenn Aussendurchmesser / Major diameter
d_~ Flankendurchmesser / Flank diameter
d.  Kerndurchmesser / Minor diameter
d;  Anschnittdurchmesser / Chamfer diameter
P Steigung / Pitch
a Flankenwinkel / Flank angle
B Anschnittwinkel / Chamfer angle
@  Schalschnittwinkel / Gun nose angle

m o n —-H4<

BB <

o

Schaélschnitt-Spanwinkel / Gun nose rake angle in front

Hinterschliff am Anschnitt / Chamfer relief

Flankenhinterschliff auf Zahnbreite / Pitch diameter relief on the land
Spanwinkel / Rake angle

Zahnstollenbreite / Width of land

Nutenbreite / Flute width

Seelendicke / Web tickness

Spiralwinkel / Angle of spiral flute

-vverkzeuge - - erkzeuge olld carbiae- - 0o0ls
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Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

Empfohlene KernlochmaBe / Recommended tap drill size

Metrisches 1ISO Gewinde Metrisches I1SO Fein-Gewinde Metrisches ISO Fein-Gewinde
Metric-1SO threads coarse pitch Metric-1SO threads fine pitch Metric-ISO threads fine pitch
Stei Bohrdurchmesser Stei Bohrdurchmesser Stei Bohrdurchmesser
M te!gung Drill diameter M F te!gung Drill diameter M F te!gung Drill diameter
Pitch Pitch Pitch
Max Min Max Min Max Min

0 0,75 E 9,20 2 2,00 , R
1,75 10,441 10,20 1,50 12,676 12,50 2,00 37,210 37,00
4
4

0
0
2
5
5
8

9
1
1

3
3
3
3

,00 s ) 5 1,50 s ) 1,50 s ,
20 2,50 , , 6 1,50 ) , 3,00 s )
2 3,00 , s 1,50 , s 2,00 s ,
4 6,00 , , 4 2,00 , , 2 2,00 s s

5
6 58,305 58,00 2 22,210 22,00 5 50,210 50,00

25 1,50 23,676 23,50

AGT

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 383
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

Empfohlene KernlochmaBe / Recommended tap drill size

Amerikanisches Zollgewinde Amerikanisches Zoll-Fein-Gewinde
American Unified coarse threads American Unified fine threads
Bohrdurchmesser Bohrdurchmesser
UNC TPI Drill diameter UNF TPI Drill diameter
Max Min Max Min

# 1,872 #1 72 1,613 1,60
# 2,385 #3 56 2,197 2,10
#
/

7/8" 9 19,520 19,50 3/4" 16 17,546 17,50

1*1/8" 25,082 25,00 1" 12 23,363 23,25

1*3/8" 6 30,851 30,75 1*1/4" 12 29,713 29,50

2 56 , 1,80
4 40 , 2,30
20 , 5,20
16 8,00
13
11

1*3/4" 5 39,560 39,50 1*1/2" 12 36,063 36,00

Empfohlene Schnittwerte Recommended cutting data
Ausflhrung AGT Design AGT

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f ]
Durghmesser / 1 2 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60
Diameter m/min - m/min - m/min - M/min . M/min - m/min - M/min - M/min M/min - M/min - M/min - M/min - M/min - M/min . M/min  m/min

[mm]
[U/min] / [rev/min]

212 318 425 531 637 849 1062 1274 1592 2133 2654 3185 4246 5308 6369

64 127 191 255 318 382 510 637 764 955 1274 1592 1911 2548 3185 3822

159 199 239 318 398 478 597 796 955 1194 1592 1990 2388

19V

26 53 80 106 133 159 212 265 318 398 531 863 796 1062 1327 1592
16 20 40 60 80 100 119 159 199 239 299 398 498 597 796 995 1194
20 16 32 48 64 80 96 127 159 191 239 318 398 476 637 796 955
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Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

Toleranzklassen und Toleranzfelder fiir Schraubengewinde entsprechen dem metrischen 1SO-Standard
Tolerance classes of taps and tolerance positions for screw threads as per Metric ISO Standard

- z \ A \ \ z \ .
Gevilan;?(t)tlaek::rclz . : I i ! i ! Muttergewinde (H Toleranz)
Nut threads according to H tolerance

D, D, = Durchmesser Steigung

Pitch diameter

Toleranzfeldlage H Toleranzklassen fiir Gewinde Toleranzfeldlage G
Positioning of H tolerance Toleranceclasses for taps Positioning of G tolerance

Gewindetoleranz Gewindetoleranz

Tap tolerance Tap tolerance Toleranzklassen Innengewinde
Correct class to obtain nut thread with tolerance
ISO DIN
1SO 1 4H 4H 5H - = =
ISO 2 6H 4G 5G 6H - -
ISO 3 6G - - 6G 7H 8H
- 7G - - - 7G 8G

AGT

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 385
info@arno-tools.ru

www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

M Metrisches ISO Gewinde / Metric I1SO coarse thread

H = H = 0,54127P

600

wI. |
H
Hi —
hs

d,=D,=d-H= d-0,64952P Tl AuBengewinde

4 Screw N

T|w©
| d-d-am-g-la2ese NN
H
r= = 0,14434P Lo P
6 oo o S 8 ©
Kern o Gewindetiefe Toleranz Gewindebohrer Toleranz Innengewinde

Gewinde Steigung Flanken o Minor @ Thread depth . Tap t(élarance Nut tolerance
Nominal Pitch Pitch o Radius
diameter AR | R o o

16,376 14,933

M 68 6,00 64,103 60,639 61,505 3,681 3,248 0,866 64,193 64,253 64,103 64,478

19V

NennmaBe gemaB UNI 4535-64 / Nominal dimensions UNI 4535-64
Fertigungstoleranzen Flankendurchmesser ISO 6H / Production tolerances on tap flank diameter for ISO 6H nut threads
GrenzmaBe-Muttergewinde nach I1SO 6H / Limit dimensions-Nut threads ISO 6H
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Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

M F Metrisches 1SO Feingewinde / Metric I1SO fine thread

H = H = 0,54127P

600

wI. |
H
Hi —
hs

d,=D,=d-H= d-0,64952P Tl AuBengewinde

4 Screw N

T|w©
| d-d-am-g-la2ese NN
H
r= = 0,14434P Lo P
6 oo o S 8 ©
Kern o Gewindetiefe Toleranz Gewindebohrer Toleranz Innengewinde

Gewinde Steigung Flanken o Minor @ Thread depth . Tap t(élarance Nut tolerance
Nominal Pitch Pitch o Radius
diameter AR | R o o

M 22 2,00 20,70 19,55 19,84 1,23 1,08 0,29 20,752 20,786 | 20,701 20,913
ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 387
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Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

M F Metrisches 1SO Feingewinde / Metric I1SO fine thread

H = H = 0,54127P

600

wI. |
H
Hi —
hs

d,=D,=d-H= d-0,64952P Tl AuBengewinde

4 Screw N

T|w©
| d-d-am-g-la2ese NN
H
r= = 0,14434P Lo P
6 oo o S 8 ©
Kern o Gewindetiefe Toleranz Gewindebohrer Toleranz Innengewinde

Gewinde Steigung Flanken o Minor @ Thread depth . Tap t(élarance Nut tolerance
Nominal Pitch Pitch o Radius
diameter AR | R o o

19V

M 45 3,00 43,05 41,32 41,75 1,84 1,62 0,43 43,115 43,157 43,051 43,316

NennmaBe gemaB UNI 4535-64 / Nominal dimensions UNI 4535-64
Fertigungstoleranzen Flankendurchmesser 1SO 6H / Production tolerances on tap flank diameter for ISO 6H nut threads
GrenzmaBe-Muttergewinde nach ISO 6H / Limit dimensions-Nut threads ISO 6H

388 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Aligemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

U NC Amerikanisches Zoll Gewinde / Unified coarse thread
_ Innengewinde / Nut thread

H = H = 0,54127P

600

wI. |
I
H
Hi —
hs

d,=D,=d-H= d-0,64952P Tl AuBengewinde
4 Screw N
I|©
NN N NN
H
r= = 0,14434P Lo p
6 oo o S 3 o
K Toleranz Gewindebohrer Toleranz Innengewinde
. ern ¢
Gewinde i ) Tap tolerance Nut tolerance
, TRI Steigung Flanken ¢ AuBen ¢ Minor ¢ 2B
Nominal h Pitch Pitch @ External @
diameter AnR g | ..

UNC#6 32 0,794 2,990 3,505 2,532
UNC#10 24 1,058 4,138 4,826 3,528
UNC 1/4" 20 1,270 5,524 6,350 4,793
UNC3/8" 16 1,588 8,494 9,525 7,577
UNC 58 11 2,309 14,376 15,875 13,043
UNC 7/8" 9 2,822 20,391 22,225 18,763
UNC118" 7 3,629 26,218 28,575 24,122
UNC13/8" 6 4,233 32,174 34,925 29,731
UNC13/4" 5 5,080 41,151 44,450 38,217
UNC21/4" 45 5,644 53,485 57,150 50226 | 51,039 | - | - 5348 53,805
UNC 2 3/4" 6,350 65,725 69,850 62060 | 62977 - - 65725 | 66073
UNC3 1/4" 4 6,350 78,425 82,550 74,760 | 75677 - - 78425 78783
UNC33/4" 4 6,350 91,125 95,250 87460 88377 | - - 91125 91493

NennmaBe gemaB ANSI Bl 1 / Nominal dimensions as per ANSI B1.1

Ferti nach Klasse 2B / Production tolerances on tap flank diameter for 2B class nut threads
GrenzmaBe-| Muttergewmde nach ANSI B1.1, Toleranzklassen 2B / Limit dimensions-Nut threads as per ANSI B1.1, 2B-3B tolerance classes

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 389
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Allgemeine Anwendungshinweise General recommendation

Gewindebohrer Taps

U N F Amerikanisches Zoll Feingewinde / Unified fine thread

H = H = 0,54127P

605

wI. |
I
H
Hi —
hs

d,=D,=d-H= d-0,64952P Tl AuBengewinde
4 Screw N
I|©
NONON NN
H
r= = 0,14434P Lo p
6 oo o S 8 ©
K Toleranz Gewindebohrer Toleranz Innengewinde
. ern ¢
Gewinde X ) Tap tolerance Nut tolerance
, TRI Steigung Flanken ¢ AuBen ¢ Minor ¢ 2B
Nominal a Pitch Pitch @ External @
diameter AR g | ..

UNF#5 44 0,577 2,799 3,175 2,466
UNF#8 36 0,706 3,708 4,166 3,299

UNF9/16' 18 1411 13,371 14,288 12,555
UNF3/4" 16 1,588 18,019 19,050 17,102
UNF11/4" 12 2,117 30,376 31,750 29,154

UNF 1 1/2" 12 2,117 36,726 38,100 35,504 35,809 36,777 36,802 36,726 36,937

NennmaBe gemaB ANSI Bl 1 / Nominal dimensions as per ANSI B1.1
Ferti t nach Klasse 2B / Production tolerances on tap flank diameter for 2B class nut threads
GrenzmaBe-| Muttergewmde nach ANSI B1.1, Toleranzklassen 2B / Limit dimensions-Nut threads as per ANSI B1.1, 2B-3B tolerance classes

19V
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Gewindebohrer
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Taps

Probleme und Abhilfe / Trouble shooting

Problem

Gewinde zu groB

Tapped hole oversize

Gewinde verschnitten

Stripped threads

Gewinde trichterformig

‘ Ursache / Possible reason

Falscher Gewindebohrer im Einsatz
(Schneidengeometrie ungeeignet).

General recommendation

Mogliche Abhilfe / Possible solution

Einen fiir den Werkstoff geeigneten Gewindebohrer auswahlen.

Incorrect tap in use
(cutting geometry unsuitable for application).

Flucht falsch.

Use tap selected from the relevant material group.

Gewindebohrer und Kernloch miissen axial genau fluchten.

Faulty alignment.

KaltaufschweiBung.

Cold welding.

Anschnitt nicht konzentrisch (bei nachgescharftem Gewindebohrer).

Ensure that the tap is correctly aligned with the core hole axis.
Schmierung und Ausrichtung des Kiihimittelstrahls verbessern.
Schnittgeschwindigkeit korrigieren.

Improve lubrication and direction of coolant. Adjust cutting speed.

Anschnitt fehlerfrei auf geeigneter Schleifmaschine nachschleifen.

Re-ground tap (lead-in is not concentric).

Falscher Gewindebohrer im Einsatz
(Schneidengeometrie ungeeignet).

Incorrect tap in use (cutting geometry incorrect for application).

Spindelgeschwindigkeit und Vorschub sind nicht aufeinander
abgestimmt.

Spindle speed and feed rate not synchronized.

Unzureichender Startdruck auf einen Gewindebohrer mit
Schélanschnitt.

Insufficient start pressure exerted on tap with peel-cut.

Falscher Gewindebohrer im Einsatz
(Schneidengeometrie ungeeignet).

Regrind tap lead correctly on a suitable tap grinding machine.

Einen fiir den Werkstoff geeigneten Gewindebohrer auswahlen.
Use a tap from the relevant material group.

Vorschub und/oder Steigung der Spindel iiberpriifen.
Gewindeschneidspindel mit axialem Ausgleich verwenden.
Check feed rate programming and/or pitch of leading spindle.
Use a tapping spindle with axial float.

Startdruck erhdhen.
Increase start pressure.

Einen geeigneten Gewindebohrer auswahlen.

Bell mouthed tapped hole

Schlechte Gewindeoberflache

Unsatisfactory thread surface finish

Gewinde ist unfertig

Partial chipping of tap

UbermaBiger VerschleiB
des Gewindebohrers

Excessive tap wear

Bruch des Gewindebohrers

Incorrect start pressure applied to tap
(cutting geometry unsuitable for application).

Falscher Gewindebohrer im Einsatz
(Schneidengeometrie ungeeignet).

Incorrect tap in use (Cutting geometry unsuitable for application).
Die Schneiden sind stumpf.

Use a tapping spindle with axial float.

Einen fiir den Werkstoff geeigneten Gewindebohrer auswahlen.
Select tap from the relevant material group.

Neuen oder nachgescharften Gewindebohrer einsetzen.

The tap is blunt.

Der Gewindebohrer ist schlecht nachgescharft.

Replace or regrind tap.

Gewindebohrer korrekt nachschleifen. Priifen, ob die
Schneidengeometrie fiir den Werkstoff geeignet ist.

Tap badly re-ground.

Kiihimittel mit unzureichendem Schmiermittelanteil.

Re-grind tap again. Check that the cutting geometry is
suitable for material.

Fiir qualitativ u. quantitativ gute Kiihlung und Schmierung sorgen.

Coolant lacking in lubricating qualities and/or quantity.

Spanestau.

Swarf jamming.

Gewindebohrer ist auf den Grund des Kernlochs gefahren.

Ensure the use of asuitable coolant and an ample supply.

Schnittgeschwindigkeit priifen.
Anderen Gewindebohrertyp wahlen.

Check cutting speed. Use alternative tap type.

Kernlochtiefe und Gewindelange prufen. Kernloch tiefer bohren.

Tap has jammed against bottom of core hole.

Gewindebohrer ist schlecht nachgescharft (Anschnitt-
durchmesser zu klein, deshalb zu wenige schneidende Zdhne).

Check hole and thread depths. Drill core hole deeper.

Beim Nachscharfen auf Geometrie achten.

Tap incorrectly re-ground (lead-in diameter too small therefore
too few cutting teeth).

Materialfehler im Werkstiick.

Irregular workpiece material structure.

Falsche Schnittgeschwindigkeit.

Ensure that original values ore maintained when regrinding.

Schnittgeschwindigkeit anpassen.
Die Schmierfahigkeit des Kiihimittels verbessern.

Adjust cutting speed. Improve lubricating quality of coolant.

Schnittgeschwindigkeit dem Werkstoff anpassen.

Incorrect cutting speed.

KiihImittel in unzureichender Schmierqualitat oder Menge.

Adjust cutting speed to suit workpiece material.

Fiir qualitativ und quantitativ gute Kiihlung und Schmierung
sorgen. Priifen, ob das Kiihlmittel den Schnittbereich erreicht.

Coolant lacking in lubricating qualities and/or quantity.

Verfestigte Bohrungswand des Kernlochs.

Surface of the core hole is compacted.

Falscher Gewindebohrer im Einsatz (Schneidengeometrie
ungeeignet).

Incorrect tap in use (cutting geometry unsuitable for application).
Fehlerhafte Fluchtung.

Ensure the use of a suitable coolant and an ample supply.
Check that coolant is reaching the cutting zone.

Einsatzwerte beim Kernlochbohren priifen (vorsichtig bohren
um eine Aufhartung der Bohrungswand zu vermeiden).
Bohrerschneiden iiberpriifen.

Check core hole drilling conditions (drill carefully to reduce risk
of surface compacting). Check drill cutting edges.

AGT

Einen fiir den Werkstoff geeigneten Gewindebohrer auswahlen.
Use tap from the relevant material group.

Gewindebohrer und Kernloch miissen axial genau fluchten.

Centering error.
Schneiden sind stumpf.

Ensure that axes of tap and core hole are aligned.
Neuen oder nachgescharften Gewindebohrer einsetzen.

Tap breakage

Blunt tap.

Gewindebohrer ist auf den Grund des Kernlochs gefahren.

Tap has reached bottom of core hole .

Kernloch ist zu klein.

Re-grind tap. Ensure that taps are stored carefully.
Gewindeschneidspindel mit axialem Ausgleich und
Rutschkupplung verwenden.

Use tapping spindle with axial float and slipping clutch.

Kernloch Durchmesser aus der Tabelle S. 383 — 384 auswabhlen.

Core hole too small.

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

Select core hole as per chart, pages 383 - 384 of this catalogue.
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Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen
mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL

Square shoulder and high feed
(HFC) milling with just one tool.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser
zur Kostenreduzierung.

ARNO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende
Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wend-
schneidplatte in einem
Plattensitz vereint.

ARNO® milling-system FOA

The positive face-milling-cutter,
in which both a round and an
octogonal insert can be used.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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ARNO

WERKZEUGE

PM and HSS deburring cutters

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design
AE - 4 Schneiden, 60° AE - 4 flutes, 60°
- 4 Schneiden, 90° - 4 flutes, 90°

- 4 Schneiden, 120° - 4 flutes, 120°
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Ubersicht VHM- und PM-HSS-NC-Entgrater Overview PM and HSS deburring cutters
Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AE - VHM NC-Entgrater / Solid carbide deburring cutter

VHM NC-Entgrater Kurz
AE63041-... 4 Solid carbide short 60°
deburring cutter

396

VHM NC-Entgrater
AE63241-... 4 Solid carbide 120°

kurz

short
deburring cutter

AE - PM-HSS NC-Entgrater / Powder metal deburring cutter

PM-HSS NC-Entgrater
kurz

AE63041-...-PM 4 Powder metal 60°
deburring cutter

short

PM-HSS NC-Entgrater Kurz
AE63241-...-PM 4 Powder metal chort 120° 401
deburring cutter -

-Werkzeuge - - erkzeuge olld carpiae- - ools
394 ARNO®-Werk VHM-/PM-HSS Werk Solid carbide-/PM-HSS Tool
info@arno-tools.ru

www.arno-tools.ru



AUSFUHRUNG AE
WERKZEUGE Design AE

We have a passion for precision.

Schneller als die Konkurrenz.
Coated for speed.

Dank der TiAIN Beschichtung Uberzeugt der
ARNO® Vollhartmetall NC-Entgrater durch
eine um 50 % hohere Schnittgeschwindigkeit
als ein unbeschichteter Entgrater. Er ist optimal
fur das Anfasen, Entgraten und Kontur-
bearbeiten nahezu aller gangigen

Werkstoffe geeignet. Auch MMS oder
Trockenbearbeitung ist moglich.

Thanks to the TiAIN coating this NC-drill
can be up to 50 % faster than the equivalent
uncoated version. Suitable for nearly all
materials. The tools can be used with micro
lubrication coolant or run dry.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Vollhartmetall NC-Entgrater Solid carbide deburring cutter
4 Schneiden, 60° 4 flutes, 60°

60° | TiAIN

= v V/

ST
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AE63041-...
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63041-060 6,00 6,00 54 60°
' AE63041-100 10,00 10,00 66 60°

396 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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PM-HSS NC-Entgrater Powder metal deburring cutter
4 Schneiden, 60° 4 flutes, 60°

- 60°  TiAIN

= v /

PM-HSS
AE63041-...-PM
Schaft / Shank d d, | A J%—‘
AE63041-060-PM 6,00 6,00 54 60°
AE63041.080PM 800 800 58 60
| AE63041-100-PM 10,00 10,00 66 60°

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 397
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Vollhartmetall NC-Entgrater Solid carbide deburring cutter
4 Schneiden, 90 ° 4 flutes, 90°

90° | TiAIN

= v V/

ST
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AE63141-...
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63141-060 6,00 6,00 54 90°
 AE63141-100 10,00 10,00 66 90°

398 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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PM-HSS NC-Entgrater Powder metal deburring cutter
4 Schneiden, 90 ° 4 flutes, 90°
- 90°  TiAIN
PM-HSS
AE63141-...-PM
Schaft / Shank d d, | A J%—‘
AE63141-060-PM 6,00 6,00 54 90°
AE6314LO8OPM 800 800 58 o0
| AE63141-100-PM 10,00 10,00 66 90°

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 399
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Vollhartmetall NC-Entgrater Solid carbide deburring cutter
4 Schneiden, 120° 4 flutes, 120°

120° ' TiAIN

= v V/

ST
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AE63241-...
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63241-060 6,00 6,00 54 120°
| AE63241-100 10,00 10,00 66 120°

400 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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PM-HSS NC-Entgrater Powder metal deburring cutter
4 Schneiden, 120° 4 flutes, 120°
A 120° [ TiAIN
PM-HSS
AE63241-...-PM
Schaft / Shank d d, | A J%—‘
AE63241-060-PM 6,00 6,00 54 120°
AE63241.080PM 800 800 58 10
| AE63241-100-PM 10,00 10,00 66 120°

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 401
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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ARNO

WERKZEUGE Solid carbide and PM-HSS drills

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design

SP-3xD SP-3xD
- 3 x D flr Aluminium - 3 x D for aluminium
- 3 x D fur rostfreie Stahle - 3 x D for stainless steel
- 3 x D PM-HSS Spiralbohrer - 3 x D powder metal drill
-5xD -5xD
- 5 x D flr Aluminium - 5 x D for aluminium
- 5 x D fur rostfreie Stahle - 5 x D for stainless steel
- 5 x D fUr gehartete Stahle - 5 x D for hardened steel
-7xD -7xD
- 7 x D PM-HSS Spiralbohrer - 7 x D powder metal drill
-8xD -8xD
- 8 x D flr Aluminium - 8 x D for aluminium
- 8 x D fur rostfreie Stahle - 8 x D for stainless steel
-10xD -10xD
-15xD -15xD
-20xD -20xD
-25xD -25xD
-30xD -30xD
- NC-Anbohrer, 4 Schneiden, 90°, 120° und 135° - NC spot drills, 4 flutes, 90°, 120° and 135°
- Zentrierbohrer - Centre drills
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Ubersicht VHM- und PM-HSS-Spiralbohrer Overview of solid carbide drills and
powder metal drills

Innenkiihlung Durchmesser

gg:ifu:rung Bo?reretyp Through tool Diameter Pﬁ;l:lt:;e IS,:'t:
g yp coolant [mm] 8
3xD

Vollhartmetall-Spiralbohrer
3xD Solid carbide drill X 1,0-10,0

Vollhartmetall-Spiralbohrer
,0 - 20,
3xD Solid carbide drill / 3,0-200

Vollhartmetall-Spiralbohrer

3xD Solid carbide drill / 3,0-20,0

fiir rostfreie Stahle / for stainless steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer
5xD Solid carbide drill X 1,0-20,0

Vollhartmetall-Spiralbohrer

5xD Solid carbide drill / 3,0-20,0

fiir Aluminium / for aluminium
diamant beschichtet / diamond coated

Vollhartmetall-Spiralbohrer

5xD Solid carbide drill X 3,0-14,0

fiir gehartete Stéhle / for hardened steel

428

404 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht VHM- und PM-HSS-Spiralbohrer Overview of solid carbide drills and
powder metal drills

Innenkiihlung Durchmesser
Through tool Diameter
coolant [mm]

Abb. Seite
Picture Page

Ausfiihrung Bohrertyp
Design Type

Vollhartmetall-Spiralbohrer ~

7xD Solid carbide drill X 1,0-10,0 430
unbeschichtet/ uncoated
Vollhartmetall-Spiralbohrer

1,0-1

7xD @ Solid carbide drills X 0= 200 432

PM-HSS Spiralbohrer

2,0-13,0

7xD Powder metal drills X ’ ' 434

Vollhartmetall-Spiralbohrer
8xD

Solid carbide drill 3,0-12,0

Vollhartmetall-Spiralbohrer
Solid carbide drill
8xD fiir Aluminium / for aluminium / 3,0-14.0
diamant beschichtet / diamond coated

Vollhartmetall-Spiralbohrer
8xD Solid carbide drill
fiir rostfreie Stahle / for stainless steel

3,0-14,0

Vollhartmetall-Spiralbohrer
,0 - 14,
10xD @ Solid carbide drill / 30-140

Vollhartmetall-Spiralbohrer
,0-12,
15xD @ Solid carbide drill / 3.0 0
Vollhartmetall-Spiralbohrer
-12
20xD @ Solid carbide drill / 3,0-12,0

Vollhartmetall-Spiralbohrer
12,0 - 50,0
25xD @ Solid carbide drill /

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Ubersicht Anbohrer und Zentrier

Ons pa3MelleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Overview Spot drills and centre drills

Anbohrer/
Spot drills

Anbohrer/
Spot drills

Anbohrer/
Spot drills

Zentrierer/
centre drills

Ausfﬁhrung Bohrertyp '?ﬂfo"u'g'hhiggf DuDr?:ahnTei(s:;er Abb. Seite
Design Type coolant [mml Picture Page
30xD
Vollhartmetall-Spiralbohrer
8,0-32,0
30xD m Solid carbide dril / wce 446

Anbohrer und Zentrierer / Spot drills and centre drills

2,0-20,0

Vollhartmetall NC-Anbohrer 90°
X 447

Solid carbide NC spot drills 90°

Vollhartmetall NC-Anbohrer 135°
Solid carbide NC spot drills 135°

PM-HSS NC-Anbohrer 120°

2,0-20,0 ; :
Powder metal NC spot drills 120° 451

Vollhartmetall Zentrierer b
Solid carbide centre drills 453

406 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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AUSFUHRUNG SP
WERKZEUGE | Design SP

We have a passion for precision.

Vollhartmetall und PM-HS Spiralbohrer. Hochste Prazision
beim Bohren nahezu aller gangigen Werkstoffe.

Carbide and powder metal drills to cover all materials.

Durch ihre spezielle Konstruktion liefern die
VHM-Bohrer nicht nur beste Ergebnisse

beim Hochgeschwindigkeitsbohren sondern
auch bei der Bohrungsqualitat und Genauigkeit.
Speziell entwickelte Schneidengeometrien und
Spankammern sorgen fiir optimale Spanabfuhr
und hervorragenden Spanbruch.

Drills with and without through tool coolant,
geometries for stainless steel and aluminium
drilling, also powder metallurgy drills for
difficult applications.

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Solid carbide drills

Short design, without through tool coolant

Vollhartmetall-Spiralbohrer

Kurze Ausfihrung, ohne Innenkihlung

Bezeichnung D d
Designation h7 hé

SP0110-0033 VHM/FK 1,10 1,10 2800 7 3,30
SP0150-0045 VHM/FK 1,50 1,50 32,0 9 4,50
SP0170-0051 VHM/FK 1,70 1,70 340 10 5,10

SP0190-0057 VHM/FK 1,90 1,90 36,0 11 5,70
SP0210-0063 VHM/FK 2,10 2,10 380 12 6,30

SP0230-0069 VHM/FK 2,30 2,30 40,0 13 6,90

|

‘SP0250-0075 VHM/FK 2,50 2,50 43,0 14 7,50‘

SP0270-0081 VHM/FK 2,70 2,70 46,0 16 8,10

‘SP0290-0087 VHM/FK 2,90 2,90 46,0 16 8,70‘

SP0310-0093 VHM/FK 3,10 3,10 49,0 18 9,30

SP0330-0099 VHM/FK 3,30 3,30 49,0 18 9,90
SP0350-0105 VHM/FK , , , )
SP0370-0111 VHM/FK 3,70 3,70 52,0 20 11,10

SP0390-0117 VHM/FK , , , )
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455-462
ohne IK
hé HA 1,0-10,0 mm without ic
Unbeschichtet J |(te::srtnki?:rrg
Uncoated granulation
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Kurze Ausfiihrung, ohne Innenkihlung Short design, without through tool coolant

Ausfiihrung 3 x D / Execution 3 x D

Bezgichn.ung D d, I I I
Designation h7 hé6 2 4
SP0520-0156 VHM/FK 5,20 5,20 62,0 26 15,60
SP0530-0159 VHM/FK 530 530 62,0 26 15,90
SP0540-0162 VHM/FK 540 540 66,0 28 16,20
SP0550-0165 VHM/FK 550 5,50 66,0 28 16,50
SP0560-0168 VHM/FK 5,60 5,60 66,0 28 16,80
SP0570-0171 VHM/FK 570 5,70 66,0 28 17,10
SP0580-0174 VHM/FK 580 5,80 66,0 28 17,40
SP0590-0177 VHM/FK 590 590 66,0 28 17,70
SP0600-0180 VHM/FK 6,00 6,00 66,0 28 18,00
SP0610-0183 VHM/FK 6,10 6,10 70,0 31 18,30
SP0620-0186 VHM/FK 6,20 6,20 70,0 31 18,60
SP0630-0189 VHM/FK 6,30 6,30 70,0 31 18,90
SP0640-0192 VHM/FK 6,40 6,40 70,0 31 19,20
SP0650-0195 VHM/FK 6,50 6,50 70,0 31 19,50
SP0660-0198 VHM/FK 6,60 6,60 70,0 31 19,80
SP0670-0201 VHM/FK 6,70 6,70 70,0 31 20,10
SP0680-0204 VHM/FK 6,80 6,80 74,0 34 20,40
SP0690-0207 VHM/FK 6,90 6,90 74,0 34 20,70
SP0700-0210 VHM/FK 7,00 7,00 74,0 34 21,00
SP0710-0213 VHM/FK 7,10 7,10 74,0 34 21,30
SP0720-0216 VHM/FK 7,20 7,20 74,0 34 21,60
SP0730-0219 VHM/FK 7,30 7,30 74,0 34 21,90
SP0740-0222 VHM/FK 7,40 7,40 740 34 22,20
SP0750-0225 VHM/FK 7,50 7,50 74,0 34 22,50
SP0760-0228 VHM/FK 7,60 7,60 79,0 37 22,80
SP0770-0231 VHM/FK 7,70 7,70 79,0 37 23,10
SP0780-0234 VHM/FK 7,80 7,80 79,0 37 23,40
SP0790-0237 VHM/FK 7,90 7,90 79,0 37 23,70
SP0800-0240 VHM/FK 8,00 8,00 79,0 37 24,00
SP0810-0243 VHM/FK 8,10 8,10 79,0 37 24,30
SP0820-0246 VHM/FK 8,20 8,20 79,0 37 24,60
SP0830-0249 VHM/FK 8,30 8,30 79,0 37 24,90
SP0840-0252 VHM/FK 8,40 8,40 79,0 37 25,20
SP0850-0255 VHM/FK 8,50 8,50 79,0 37 25,50
SP0860-0258 VHM/FK 8,60 8,60 84,0 40 25,80
SP0870-0261 VHM/FK 8,70 8,70 84,0 40 26,10
SP0880-0264 VHM/FK 8,80 8,80 84,0 40 26,40
SP0890-0267 VHM/FK 8,90 8,90 84,0 40 26,70
SP0900-0270 VHM/FK 9,00 9,00 84,0 40 27,00
SP0910-0273 VHM/FK 9,10 9,10 84,0 40 27,30
SP0920-0276 VHM/FK 9,20 9,20 84,0 40 27,60
SP0930-0279 VHM/FK 9,30 9,30 84,0 40 27,90
SP0940-0282 VHM/FK 9,40 9,40 84,0 40 28,20
SP0950-0285 VHM/FK 9,50 9,50 84,0 40 28,50
SP0960-0288 VHM/FK 9,60 9,60 89,0 43 28,80
SP0970-0291 VHM/FK 9,70 9,70 89,0 43 29,10
SP0980-0294 VHM/FK 9,80 9,80 89,0 43 29,40
SP0990-0297 VHM/FK 9,90 9,90 89,0 43 29,70
SP1000-0300 VHM/FK 10,0010,00 89,0 43 30,00
Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 409

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



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

Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Kurze Ausfihrung, ohne Innenkihlung Short design, without through tool coolant
( ( X o
Seite
7]
ohne IK
hé HA 1,0-20,0 mm without ic
! o Feinstkorn
TlAI N Ult:a micro
granulation

AR

140°

X

Bezeichnung D d ;
Designation m7 hé 2

dS

A
SP0110-0033 VHM/TIALN 1,10 3,00 450 7 3,30 }
'SPO120-0036 VHMITIALN. 1,20 300 450 7 3,60 |
‘SP0130-0039 VHM/TIALN 1,30 3,00 450 7 3,90‘ }

|
'SPO160-0048 VHMTIALN 1,60 300 550 14 4,80 T
' SP0170-0051 VHM/TIALN 1,70 3,00 550 14 510 - T

\
'SP0200-0060 VHM/TIALN 2,00 400 550 20 6,00
‘SP0210-0063 VHM/TIALN 2,10 4,00 55,0 20 6,30‘ N[ — | e
'SPO240-0072 VHWTIALN. 2,40 4,00 550 20 7,20 |
‘SP0250-0075 VHM/TIALN 2,50 4,00 55,0 20 7,50‘ i
'SP0280-0084 VHM/TIALN 2,80 400 550 20 840
‘SP0290-0087 VHM/TIALN 2,90 4,00 55,0 20 8,70‘
SP0350-0105 VHM/TIALN 3,50 6,00 62,0 20 10,50
SP0420-0126 VHM/TIALN 4,20 6,00 66,0 24 12,60
SP0430-0129 VHM/TIALN , , ,
SP0490-0147 VHW/TIALN 4,90 6,00 66,0 28 14,70
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Solid carbide drills

Short design, without through tool coolant

Vollhartmetall-Spiralbohrer

Kurze Ausfiihrung, ohne Innenkihlung

Ausfiihrung 3 x D / Execution 3 x D

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SP0497-0150 VHM/TIALN © 4,97 6,00 66,0 28 15,00 SP1040-0312 VHM/TIALN 10,4012,00102,0 55 31,20
SP0500-0150 VHM/TIALN 5,00 6,00 66,0 28 15,00 SP1050-0315 VHM/TIALN 10,5012,00102,0 55 31,50
SP0509-0153 VHM/TIALN 509 6,00 66,0 28 15,30 SP1060-0318 VHM/TIALN 10,6012,00102,0 55 31,80
SP0510-0153 VHM/TIALN 5,10 6,00 66,0 28 15,30 SP1070-0321 VHM/TIALN 10,7012,00102,0 55 32,10
SP0520-0156 VHM/TIALN 5,20 6,00 66,0 28 15,60 SP1080-0324 VHM/TIALN 10,8012,00102,0 55 32,40
SP0530-0159 VHM/TIALN 5,30 6,00 66,0 28 15,90 SP1090-0327 VHM/TIALN 10,9012,00102,0 55 32,70
SP0540-0162 VHM/TIALN 540 6,00 66,0 28 16,20 SP1100-0330 VHM/TIALN 11,0012,00102,0 55 33,00
SP0550-0165 VHM/TIALN 550 6,00 66,0 28 16,50 SP1110-0333 VHM/TIALN 11,1012,00102,0 55 33,30
SP0560-0168 VHM/TIALN 5,60 6,00 66,0 28 16,80 SP1120-0336 VHM/TIALN 11,2012,00102,0 55 33,60
SP0570-0171 VHM/TIALN 5,70 6,00 66,0 28 17,10 SP1130-0339 VHM/TIALN 11,3012,00102,0 55 33,90
SP0580-0174 VHM/TIALN 5,80 6,00 66,0 28 17,40 SP1140-0342 VHM/TIALN 11,4012,00102,0 55 34,20
SP0590-0177 VHM/TIALN 590 6,00 66,0 28 17,70 SP1150-0345 VHM/TIALN 11,5012,00102,0 55 34,50
SP0600-0180 VHM/TIALN 6,00 6,00 66,0 28 18,00 SP1160-0348 VHM/TIALN 11,6012,00102,0 55 34,80
SP0609-0183 VHM/TIALN 6,09 800 79,0 34 18,30 SP1170-0351 VHM/TIALN 11,7012,00102,0 55 35,10
SP0610-0183 VHM/TIALN 6,10 8,00 79,0 34 18,30 SP1180-0354 VHM/TIALN 11,8012,00102,0 55 35,40
SP0620-0186 VHM/TIALN 6,20 8,00 79,0 34 18,60 SP1190-0357 VHM/TIALN 11,9012,00102,0 55 35,70
SP0630-0189 VHM/TIALN 6,30 8,00 79,0 34 18,90 SP1200-0360 VHM/TIALN 12,0012,00102,0 55 36,00
SP0640-0192 VHM/TIALN 6,40 8,00 79,0 34 19,20 SP1230-0369 VHM/TIALN 12,30 14,00 107,0 60 36,90
SP0650-0195 VHM/TIALN 6,50 8,00 79,0 34 19,50 SP1250-0375 VHM/TIALN 12,50 14,00 107,0 60 37,50
SP0655-0197 VHM/TIALN © 6,55 8,00 79,0 34 19,70 SP1280-0384 VHM/TIALN 12,8014,00107,0 60 38,40
SP0660-0198 VHM/TIALN 6,60 8,00 79,0 34 19,80 SP1300-0390 VHM/TIALN 13,0014,00107,0 60 39,00
SP0670-0201 VHM/TIALN 6,70 8,00 79,0 34 20,10 SP1350-0405 VHM/TIALN 13,560 14,00 107,0 60 40,50
SP0680-0204 VHM/TIALN 6,80 8,00 79,0 34 20,40 SP1380-0414 VHM/TIALN 13,8014,00107,0 60 41,40
SP0690-0207 VHM/TIALN 6,90 8,00 79,0 34 20,70 SP1400-0420 VHM/TIALN 14,00 14,00 107,0 60 42,00
SP0700-0210 VHM/TIALN 7,00 8,00 79,0 34 21,00 SP1450-0435 VHM/TIALN 14,5016,00115,0 65 43,50
SP0710-0213 VHM/TIALN 7,10 8,00 79,0 41 21,30 SP1480-0444 VHM/TIALN 14,8016,00115,0 65 44,40
SP0720-0216 VHM/TIALN 7,20 8,00 79,0 41 21,60 SP1500-0450 VHM/TIALN 15,0016,00115,0 65 45,00
SP0730-0219 VHM/TIALN 7,30 8,00 79,0 41 21,90 SP1550-0465 VHM/TIALN 15,5016,00115,0 65 46,50
SP0740-0222 VHM/TIALN 7,40 8,00 79,0 41 22,20 SP1580-0474 VHM/TIALN 15,8016,00115,0 65 47,40
SP0750-0225 VHM/TIALN 7,50 8,00 79,0 41 22,50 SP1600-0480 VHM/TIALN 16,0016,00115,0 65 48,00
SP0760-0228 VHM/TIALN 7,60 8,00 79,0 41 22,80 SP1650-0495 VHM/TIALN 16,5018,00123,0 73 49,50
SP0770-0231 VHM/TIALN 7,70 8,00 79,0 41 23,10 SP1680-0504 VHM/TIALN 16,8018,00123,0 73 50,40
SP0780-0234 VHM/TIALN 7,80 8,00 79,0 41 23,40 SP1700-0510 VHM/TIALN 17,0018,00123,0 73 51,00
SP0790-0237 VHM/TIALN 7,90 8,00 79,0 41 23,70 SP1750-0525 VHM/TIALN 17,5018,00123,0 73 52,50
SP0800-0240 VHM/TIALN 8,00 8,00 79,0 41 24,00 SP1780-0534 VHM/TIALN 17,8018,00123,0 73 53,40
SP0810-0243 VHM/TIALN 8,10 10,00 89,0 47 24,30 SP1800-0540 VHM/TIALN 18,0018,00123,0 73 54,00
SP0820-0246 VHM/TIALN 8,20 10,00 89,0 47 24,60 SP1850-0555 VHM/TIALN 18,5020,00131,0 79 55,50
SP0830-0249 VHM/TIALN 8,30 10,00 89,0 47 24,90 SP1880-0564 VHM/TIALN 18,8020,00131,0 79 56,40
SP0840-0252 VHM/TIALN 8,40 10,00 89,0 47 25,20 SP1900-0570 VHM/TIALN 19,0020,00131,0 79 57,00
SP0850-0255 VHM/TIALN 8,50 10,00 89,0 47 25,50 SP1950-0585 VHM/TIALN 19,5020,00131,0 79 58,50
SP0860-0258 VHM/TIALN 8,60 10,00 89,0 47 25,80 SP1980-0594 VHM/TIALN 19,8020,00131,0 79 59,40
SP0870-0261 VHM/TIALN 8,70 10,00 89,0 47 26,10 SP2000-0600 VHM/TIALN 20,0020,00131,0 79 60,00
SP0880-0264 VHM/TIALN 8,80 10,00 89,0 47 26,40

SP0890-0267 VHM/TIALN 8,90 10,00 89,0 47 26,70

SP0900-0270 VHM/TIALN 9,00 10,00 89,0 47 27,00

SP0910-0273 VHM/TIALN 9,10 10,00 89,0 47 27,30

SP0920-0276 VHM/TIALN 9,20 10,00 89,0 47 27,60

SP0930-0279 VHM/TIALN 9,30 10,00 89,0 47 27,90

SP0940-0282 VHM/TIALN 9,40 10,00 89,0 47 28,20

SP0950-0285 VHM/TIALN 9,50 10,00 89,0 47 28,50

SP0960-0288 VHM/TIALN 9,60 10,00 89,0 47 28,80

SP0970-0291 VHM/TIALN 9,70 10,00 89,0 47 29,10

SP0980-0294 VHM/TIALN 9,80 10,00 89,0 47 29,40

SP0990-0297 VHM/TIALN 9,90 10,00 89,0 47 29,70

SP1000-0300 VHM/TIALN 10,00 10,00 89,0 47 30,00

SP1010-0303 VHM/TIALN 10,1012,00102,0 55 30,30

SP1020-0306 VHM/TIALN 10,2012,00102,0 55 30,60

SP1030-0309 VHM/TIALN 10,3012,00102,0 55 30,90
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Kurze Ausfiihrung, mit Innenkihlung Short design, with through tool coolant

Seite
Page

mit 1K 455-462

1,0-20,0 mm with ic
N Feinstkorn
TlAIN Ultra micro

granulation

o/

Ausfiihrung 3 x D / Execution 3 x D

Bezseichnlung D d, I I I
Designation m7 hé 2 4
SPC0100-0030 VHM/TIALN 1,00 3,00 450 7 3,00
SPC0110-0033 VHM/TIALN 1,10 3,00 450 7 3,30
SPC0120-0036 VHM/TIALN 1,20 3,00 450 7 3,60
SPC0130-0039 VHM/TIALN 1,30 3,00 450 7 3,90
SPC0140-0042 VHM/TIALN 1,40 3,00 450 7 4,20
SPC0150-0045 VHM/TIALN 1,50 3,00 55,0 14 4,50
SPC0160-0048 VHM/TIALN 1,60 3,00 55,0 14 4,80
SPC0170-0051 VHM/TIALN 1,70 3,00 55,0 14 5,10
SPC0180-0054 VHM/TIALN 1,80 3,00 55,0 14 5,40 B
SPC0190-0057 VHM/TIALN 1,90 3,00 55,0 14 5,70
SPC0200-0060 VHM/TIALN 2,00 4,00 55,0 20 6,00
SPC0210-0063 VHM/TIALN 2,10 4,00 55,0 20 6,30
SPC0220-0066 VHM/TIALN 2,20 4,00 55,0 20 6,60
SPC0230-0069 VHM/TIALN 2,30 4,00 55,0 20 6,90
SPC0240-0072 VHM/TIALN 2,40 4,00 55,0 20 7,20
SPC0250-0075 VHM/TIALN 2,50 4,00 55,0 20 7,50
SPC0258-00774 VHW/TIALN ® 2,58 4,00 55,0 20 7,74
SPC0260-0078 VHM/TIALN 2,60 4,00 55,0 20 7,80
SPC0270-0081 VHM/TIALN 2,70 4,00 55,0 20 8,10
SPC0280-0084 VHM/TIALN 2,80 4,00 55,0 20 8,40
SPC0290-0087 VHM/TIALN 2,90 4,00 55,0 20 8,70
SPC0300-0090 VHM/TIALN 3,00 6,00 62,0 20 9,00
SPC0310-0093 VHM/TIALN 3,10 6,00 62,0 20 9,30
SPC0320-0096 VHM/TIALN 3,20 6,00 62,0 20 9,60
SPC0325-0098 VHM/TIALN 3,25 6,00 62,0 20 9,80
SPC0330-0099 VHM/TIALN 3,30 6,00 62,0 20 9,90
SPC0340-0102 VHM/TIALN 3,40 6,00 62,0 20 10,20
SPC0350-0105 VHM/TIALN 3,50 6,00 62,0 20 10,50
SPC0360-0108 VHM/TIALN 3,60 6,00 62,0 20 10,80
SPC0370-0111 VHM/TIALN 3,70 6,00 62,0 20 11,10
SPC0380-0114 VHM/TIALN 3,80 6,00 66,0 24 11,40
SPC0390-0117 VHM/TIALN 3,90 6,00 66,0 24 11,70
SPC0400-0120 VHM/TIALN 4,00 6,00 66,0 24 12,00
SPC0410-0123 VHM/TIALN 4,10 6,00 66,0 24 12,30
SPC0415-0125 VHM/TIALN 4,15 6,00 66,0 24 12,50
SPC0420-0126 VHM/TIALN 4,20 6,00 66,0 24 12,60
SPC0430-0129 VHM/TIALN 4,30 6,00 66,0 24 12,90
SPC0440-0132 VHM/TIALN 4,40 6,00 66,0 24 13,20
SPC0450-0135 VHM/TIALN 4,50 6,00 66,0 24 13,50
SPC0460-0138 VHM/TIALN 4,60 6,00 66,0 24 13,80
SPC0465-0140 VHM/TIALN 4,65 6,00 66,0 24 14,00
SPC0470-0141 VHM/TIALN 4,70 6,00 66,0 24 14,10
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Kurze Ausfiihrung, mit Innenkihlung

Ausfiihrung 3 x D / Execution 3 x D
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Solid carbide drills

Short design, with through tool coolant

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 4
SPC0480-0144 VHM/TIALN 4,80 6,00 66,0 28 14,40 SPC1020-0306 VHM/TIALN 10,2012,00102,0 55 30,60
SPC0490-0147 VHM/TIALN 4,90 6,00 66,0 28 14,70 SPC1025-0308 VHM/TIALN 10,2512,00102,0 55 30,80
SPC0500-0150 VHM/TIALN 5,00 6,00 66,0 28 15,00 SPC1030-0309 VHM/TIALN 10,3012,00102,0 55 30,90
SPC0510-0153 VHM/TIALN 5,10 6,00 66,0 28 15,30 SPC1040-0312 VHM/TIALN 10,4012,00102,0 55 31,20
SPC0520-0156 VHM/TIALN 5,20 6,00 66,0 28 15,60 SPC1050-0315 VHM/TIALN 10,5012,00102,0 55 31,50
SPC0530-0159 VHM/TIALN 5,30 6,00 66,0 28 15,90 SPC1060-0318 VHM/TIALN 10,6012,00102,0 55 31,80
SPC0540-0162 VHM/TIALN 540 6,00 66,0 28 16,20 SPC1070-0321 VHM/TIALN 10,7012,00102,0 55 32,10
SPC0550-0165 VHM/TIALN 550 6,00 66,0 28 16,50 SPC1080-0324 VHM/TIALN 10,8012,00102,0 55 32,40
SPC0555-0167 VHM/TIALN 5,55 6,00 66,0 28 16,70 SPC1090-0327 VHM/TIALN 10,9012,00102,0 55 32,70
SPC0560-0168 VHM/TIALN 5,60 6,00 66,0 28 16,80 SPC1100-0330 VHM/TIALN 11,0012,00102,0 55 33,00
SPC0570-0171 VHM/TIALN 5,70 6,00 66,0 28 17,10 SPC1110-0333 VHM/TIALN 11,1012,00102,0 55 33,30
SPC0580-0174 VHM/TIALN 5,80 6,00 66,0 28 17,40 SPC1120-0336 VHM/TIALN 11,2012,00102,0 55 33,60
SPC0590-0177 VHM/TIALN 590 6,00 66,0 28 17,70 SPC1130-0339 VHM/TIALN 11,3012,00102,0 55 33,90
SPC0600-0180 VHM/TIALN 6,00 6,00 66,0 28 18,00 SPC1140-0342 VHM/TIALN 11,4012,00102,0 55 34,20
SPC0610-0183 VHM/TIALN 6,10 8,00 79,0 34 18,30 SPC1150-0345 VHM/TIALN 11,5012,00102,0 55 34,50
SPC0620-0186 VHM/TIALN 6,20 8,00 79,0 34 18,60 SPC1160-0348 VHM/TIALN 11,6012,00102,0 55 34,80
SPC0630-0189 VHM/TIALN 6,30 8,00 79,0 34 18,90 SPC1170-0351 VHM/TIALN 11,7012,00102,0 55 35,10
SPC0640-0192 VHM/TIALN 6,40 8,00 79,0 34 19,20 SPC1180-0354 VHM/TIALN 11,8012,00102,0 55 35,40
SPC0650-0195 VHM/TIALN 6,50 8,00 79,0 34 19,50 SPC1190-0357 VHM/TIALN 11,9012,00102,0 55 35,70
SPC0655-0197 VHM/TIALN 6,55 8,00 79,0 34 19,70 SPC1200-0360 VHM/TIALN 12,0012,00102,0 55 36,00
SPC0660-0198 VHM/TIALN 6,60 8,00 79,0 34 19,80 SPC1250-0375 VHM/TIALN 12,50 14,00 107,0 60 37,50
SPC0670-0201 VHM/TIALN 6,70 8,00 79,0 34 20,10 SPC1280-0384 VHM/TIALN 12,80 14,00 107,0 60 38,40
SPC0680-0204 VHM/TIALN 6,80 8,00 79,0 34 20,40 SPC1300-0390 VHM/TIALN 13,00 14,00 107,0 60 39,00
SPC0690-0207 VHM/TIALN 6,90 8,00 79,0 34 20,70 SPC1310-0393 VHM/TIALN 13,10 14,00 107,0 60 39,30
SPC0700-0210 VHM/TIALN 7,00 8,00 79,0 34 21,00 SPC1350-0405 VHM/TIALN 13,5014,00107,0 60 40,50
SPC0710-0213 VHM/TIALN 7,10 8,00 79,0 41 21,30 SPC1380-0414 VHM/TIALN 13,8014,00107,0 60 41,40
SPC0720-0216 VHM/TIALN 7,20 8,00 79,0 41 21,60 SPC1400-0420 VHM/TIALN 14,00 14,00 107,0 60 42,00
SPC0730-0219 VHM/TIALN 7,30 8,00 79,0 41 21,90 SPC1420-0426 VHM/TIALN 14,2016,00115,0 65 42,60
SPC0740-0222 VHM/TIALN 7,40 8,00 79,0 41 22,20 SPC1450-0435 VHM/TIALN 14,5016,00115,0 65 43,50
SPC0745-0224 VHM/TIALN 7,45 8,00 79,0 41 22,40 SPC1500-0450 VHM/TIALN 15,0016,00115,0 65 45,00
SPC0750-0225 VHM/TIALN 7,50 8,00 79,0 41 22,50 SPC1510-0453 VHM/TIALN 15,1016,00115,0 65 45,30
SPC0760-0228 VHM/TIALN 7,60 8,00 79,0 41 22,80 SPC1550-0465 VHM/TIALN 15,5016,00115,0 65 46,50
SPC0770-0231 VHM/TIALN 7,70 8,00 79,0 41 23,10 SPC1580-0474 VHM/TIALN 15,8016,00115,0 65 47,40
SPC0780-0234 VHM/TIALN 7,80 8,00 79,0 41 23,40 SPC1600-0480 VHM/TIALN 16,0016,00115,0 65 48,00
SPC0790-0237 VHM/TIALN 7,90 8,00 79,0 41 23,70 SPC1650-0495 VHM/TIALN 16,5018,00123,0 73 49,50
SPC0800-0240 VHM/TIALN 8,00 8,00 79,0 41 24,00 SPC1680-0504 VHM/TIALN 16,8018,00123,0 73 50,40
SPC0810-0243 VHM/TIALN 8,10 10,00 89,0 47 24,30 SPC1690-0507 VHM/TIALN 16,9018,00123,0 73 50,70
SPC0820-0246 VHM/TIALN 8,20 10,00 89,0 47 24,60 SPC1700-0510 VHM/TIALN 17,0018,00123,0 73 51,00
SPC0830-0249 VHM/TIALN 8,30 10,00 89,0 47 24,90 SPC1750-0525 VHM/TIALN 17,5018,00123,0 73 52,50
SPC0840-0252 VHM/TIALN 8,40 10,00 89,0 47 25,20 SPC1780-0534 VHM/TIALN 17,8018,00123,0 73 53,40
SPC0850-0255 VHM/TIALN 8,50 10,00 89,0 47 25,50 SPC1800-0540 VHM/TIALN 18,0018,00123,0 73 54,00
SPC0860-0258 VHM/TIALN 8,60 10,00 89,0 47 25,80 SPC1850-0555 VHM/TIALN 18,5020,00131,0 73 55,50
SPC0870-0261 VHM/TIALN 8,70 10,00 89,0 47 26,10 SPC1880-0564 VHM/TIALN 18,8020,00131,0 79 56,40
SPC0880-0264 VHM/TIALN 8,80 10,00 89,0 47 26,40 SPC1890-0567 VHM/TIALN 18,9020,00131,0 79 56,70
SPC0890-0267 VHM/TIALN 8,90 10,00 89,0 47 26,70 SPC1900-0570 VHM/TIALN 19,0020,00131,0 79 57,00
SPC0900-0270 VHM/TIALN 9,00 10,00 89,0 47 27,00 SPC1950-0585 VHM/TIALN 19,56020,00131,0 79 58,50
SPC0910-0273 VHM/TIALN 9,10 10,00 89,0 47 27,30 SPC1980-0594 VHM/TIALN 19,8020,00131,0 79 59,40
SPC0920-0276 VHM/TIALN 9,20 10,00 89,0 47 27,60 SPC2000-0600 VHM/TIALN 20,0020,00131,0 79 60,00
SPC0925-0278 VHM/TIALN 9,25 10,00 89,0 47 27,80

SPC0930-0279 VHM/TIALN 9,30 10,00 89,0 47 27,90

SPC0940-0282 VHM/TIALN 9,40 10,00 89,0 47 28,20

SPC0950-0285 VHM/TIALN 9,50 10,00 89,0 47 28,50

SPC0960-0288 VHM/TIALN 9,60 10,00 89,0 47 28,80

SPC0970-0291 VHM/TIALN 9,70 10,00 89,0 47 29,10

SPC0980-0294 VHM/TIALN 9,80 10,00 89,0 47 29,40

SPC0990-0297 VHM/TIALN 9,90 10,00 89,0 47 29,70

SPC1000-0300 VHM/TIALN 10,00 10,00 89,0 47 30,00

SPC1010-0303 VHM/TIALN 10,1012,00102,0 55 30,30
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Kurze Ausfiihrung, mit Innenkiihlung, Diamant beschichtet Short design, with through tool coolant, diamond coated

5 / Seite
| Page
_' i 455-462
mit IK
HAK 3,0-20,0 mm with ic
3 Feinstkorn
£ - D|AMANT Ultra micro

/ granulation

30°

Ausfiihrung 3 x D fiir Aluminium / Execution 3 x D for aluminium

Bezeichnung D d
Designation m7 hé 2

SPC0300-0090-ALU VHM/DLC 3,00 6,00 62,0 20 9,00
SPC0310-0093-ALU VHM/DLC 3,10 6,00 62,0 20 9,30
SPC0320-0096-ALU VHM/DLC 3,20 6,00 62,0 20 9,60
SPC0330-0099-ALU VHM/DLC 3,30 6,00 62,0 20 9,90

SPC0340-0102-ALU VHM/DLC 3,40 6,00 62,0 20 10,20 ’
SPC0350-0105-ALU VHM/DLC 3,50 6,00 62,0 20 10,50
SPC0360-0108-ALU VHM/DLC 3,60 6,00 62,0 20 10,80
SPC0370-0111-ALU VHM/DLC 3,70 6,00 62,0 20 11,10
SPC0380-0114-ALU VHM/DLC 3,80 6,00 66,0 24 11,40
SPC0390-0117-ALU VHM/DLC 3,90 6,00 66,0 24 11,70
SPC0400-0120-ALU VHM/DLC 4,00 6,00 66,0 24 12,00 (

SPC0410-0123-ALU VHM/DLC 4,10 6,00 66,0 24 12,30 !
SPC0420-0126-ALU VHM/DLC 4,20 6,00 66,0 24 12,60
SPC0430-0129-ALU VHM/DLC 4,30 6,00 66,0 24 12,90
SPC0440-0132-ALU VHM/DLC 4,40 6,00 66,0 24 13,20 ‘

|

9
"
~

SPC0450-0135-ALU VHM/DLC 4,50 6,00 66,0 24 13,50
SPC0460-0138-ALU VHM/DLC 4,60 6,00 66,0 24 13,80
SPC0470-0141-ALU VHM/DLC 4,70 6,00 66,0 24 14,10
SPC0480-0144-ALU VHM/DLC 4,80 6,00 66,0 28 14,40
SPC0490-0147-ALU VHM/DLC 4,90 6,00 66,0 28 14,70

SPC0500-0150-ALU VHM/DLC 5,00 6,00 66,0 28 15,00 D
SPC0510-0153-ALU VHM/DLC 5,10 6,00 66,0 28 15,30
SPC0520-0156-ALU VHM/DLC 5,20 6,00 66,0 28 15,60
SPC0530-0159-ALU VHM/DLC 530 6,00 66,0 28 15,90
SPC0540-0162-ALU VHM/DLC 540 6,00 66,0 28 16,20
SPC0550-0165-ALU VHM/DLC 550 6,00 66,0 28 16,50
SPC0560-0168-ALU VHM/DLC 5,60 6,00 66,0 28 16,80
SPC0570-0171-ALU VHM/DLC 5,70 6,00 66,0 28 17,10
SPC0580-0174-ALU VHM/DLC 580 6,00 66,0 28 17,40
SPC0590-0177-ALU VHM/DLC 590 6,00 66,0 28 17,70
SPC0600-0180-ALU VHM/DLC 6,00 6,00 66,0 28 18,00
SPC0610-0183-ALU VHM/DLC 6,10 8,00 79,0 34 18,30
SPC0620-0186-ALU VHM/DLC 6,20 8,00 79,0 34 18,60
SPC0630-0189-ALU VHM/DLC 6,30 8,00 79,0 34 18,90
SPC0640-0192-ALU VHM/DLC 6,40 8,00 79,0 34 19,20
SPC0650-0195-ALU VHM/DLC 6,50 8,00 79,0 34 19,50
SPC0660-0198-ALU VHM/DLC 6,60 8,00 79,0 34 19,80
SPC0670-0201-ALU VHM/DLC 6,70 8,00 79,0 34 20,10
SPC0680-0204-ALU VHM/DLC 6,80 8,00 79,0 34 20,40
SPC0690-0207-ALU VHM/DLC 6,90 8,00 79,0 34 20,70
SPC0700-0210-ALU VHM/DLC 7,00 8,00 79,0 34 21,00
SPC0710-0213-ALU VHM/DLC 7,10 8,00 79,0 41 21,30
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Kurze Ausfiihrung, mit Innenkiihlung, Diamant beschichtet
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Solid carbide drills

Short design, with through tool coolant, diamond coated

Ausfiihrung 3 x D fiir Aluminium / Execution 3 x D for aluminium

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SPC0720-0216-ALU VHM/DLC 7,20 8,00 79,0 41 21,60 SPC1550-0465-ALU VHM/DLC  15,5016,00115,0 65 46,50
SPC0730-0219-ALU VHM/DLC 7,30 8,00 79,0 41 21,90 SPC1580-0474-ALU VHM/DLC 15,8016,00115,0 65 47,40
SPC0740-0222-ALU VHM/DLC 7,40 8,00 79,0 41 22,20 SPC1600-0480-ALU VHM/DLC  16,0016,00115,0 65 48,00
SPC0750-0225-ALU VHM/DLC 7,50 8,00 79,0 41 22,50 SPC1650-0495-ALU VHM/DLC  16,5018,00123,0 73 49,50
SPC0760-0228-ALU VHM/DLC 7,60 8,00 79,0 41 22,80 SPC1680-0504-ALU VHM/DLC  16,8018,00123,0 73 50,40
SPC0770-0231-ALU VHM/DLC 7,70 8,00 79,0 41 23,10 SPC1700-0510-ALU VHM/DLC 17,0018,00123,0 73 51,00
SPC0780-0234-ALU VHM/DLC 7,80 8,00 79,0 41 23,40 SPC1750-0525-ALU VHM/DLC 17,5018,00123,0 73 52,50
SPC0790-0237-ALU VHM/DLC 7,90 8,00 79,0 41 23,70 SPC1780-0534-ALU VHM/DLC 17,8018,00123,0 73 53,40
SPC0800-0240-ALU VHM/DLC 8,00 10,00 79,0 41 24,00 SPC1800-0540-ALU VHM/DLC  18,0018,00123,0 73 54,00
SPC0810-0243-ALU VHM/DLC 8,10 10,00 89,0 47 24,30 SPC1850-0555-ALU VHM/DLC  18,5020,00131,0 79 55,50
SPC0820-0246-ALU VHM/DLC 8,20 10,00 89,0 47 24,60 SPC1880-0564-ALU VHM/DLC  18,8020,00131,0 79 56,40
SPC0830-0249-ALU VHM/DLC 8,30 10,00 89,0 47 24,90 SPC1900-0570-ALU VHM/DLC  19,0020,00131,0 79 57,00
SPC0840-0252-ALU VHM/DLC 8,40 10,00 89,0 47 25,20 SPC1950-0585-ALU VHM/DLC  19,5020,00131,0 79 58,50
SPC0850-0255-ALU VHM/DLC 8,50 10,00 89,0 47 25,50 SPC1980-0594-ALU VHM/DLC  19,8020,00131,0 79 59,40
SPC0860-0258-ALU VHM/DLC 8,60 10,00 89,0 47 25,80 SPC2000-0600-ALU VHM/DLC  20,0020,00131,0 79 60,00
SPC0870-0261-ALU VHM/DLC 8,70 10,00 89,0 47 26,10

SPC0880-0264-ALU VHM/DLC 8,80 10,00 89,0 47 26,40

SPC0890-0267-ALU VHM/DLC 8,90 10,00 89,0 47 26,70

SPC0900-0270-ALU VHM/DLC 9,00 10,00 89,0 47 27,00

SPC0910-0273-ALU VHM/DLC 9,10 10,00 89,0 47 27,30

SPC0920-0276-ALU VHM/DLC 9,20 10,00 89,0 47 27,60

SPC0930-0279-ALU VHM/DLC 9,30 10,00 89,0 47 27,90

SPC0940-0282-ALU VHM/DLC 9,40 10,00 89,0 47 28,20

SPC0950-0285-ALU VHM/DLC 9,50 10,00 89,0 47 28,50

SPC0960-0288-ALU VHM/DLC 9,60 10,00 89,0 47 28,80

SPC0970-0291-ALU VHM/DLC 9,70 10,00 89,0 47 29,10

SPC0980-0294-ALU VHM/DLC 9,80 10,00 89,0 47 29,40

SPC0990-0297-ALU VHM/DLC 9,90 10,00 89,0 55 29,70

SPC1000-0300-ALU VHM/DLC  10,0010,00 89,0 55 30,00

SPC1010-0303-ALU VHM/DLC 10,1012,00102,0 55 30,30

SPC1020-0306-ALU VHM/DLC  10,2012,00102,0 55 30,60

SPC1030-0309-ALU VHM/DLC  10,3012,00102,0 55 30,90

SPC1040-0312-ALU VHM/DLC 10,4012,00102,0 55 31,20

SPC1050-0315-ALU VHM/DLC 10,5012,00102,0 55 31,50

SPC1060-0318-ALU VHM/DLC 10,6012,00102,0 55 31,80

SPC1070-0321-ALU VHM/DLC 10,7012,00102,0 55 32,10

SPC1080-0324-ALU VHM/DLC  10,8012,00102,0 55 32,40

SPC1090-0327-ALU VHM/DLC  10,9012,00102,0 55 32,70

SPC1100-0330-ALU VHM/DLC 11,0012,00102,0 55 33,00

SPC1110-0333-ALU VHM/DLC 11,1012,00102,0 55 33,30

SPC1120-0336-ALU VHM/DLC 11,2012,00102,0 55 33,60

SPC1130-0339-ALU VHM/DLC 11,3012,00102,0 55 33,90

SPC1140-0342-ALU VHM/DLC 11,4012,00102,0 55 34,20

SPC1150-0345-ALU VHM/DLC 11,5012,00102,0 55 34,50

SPC1160-0348-ALU VHM/DLC 11,6012,00102,0 55 34,80

SPC1170-0351-ALU VHM/DLC 11,7012,00102,0 55 35,10

SPC1180-0354-ALU VHM/DLC 11,8012,00102,0 55 35,40

SPC1190-0357-ALU VHM/DLC 11,9012,00102,0 55 35,70

SPC1200-0360-ALU VHM/DLC  12,0012,00102,0 55 36,00

SPC1250-0375-ALU VHM/DLC 12,50 14,00 107,0 60 37,50

SPC1280-0384-ALU VHM/DLC  12,8014,00107,0 60 38,40

SPC1300-0390-ALU VHM/DLC  13,0014,00107,0 60 39,00

SPC1350-0405-ALU VHM/DLC  13,5014,00 107,0 60 40,50

SPC1380-0414-ALU VHM/DLC 13,8014,00107,0 60 41,40

SPC1400-0420-ALU VHM/DLC  14,0014,00107,0 60 42,00

SPC1420-0426-ALU VHM/DLC  14,2016,00115,0 65 42,60

SPC1450-0435-ALU VHM/DLC  14,5016,00115,0 65 43,50

SPC1500-0450-ALU VHM/DLC  15,0016,00115,0 65 45,00
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Kurze Ausfiihrung, mit Innenkihlung Short design, with through tool coolant

5 Seite
| P Zg; 462
mit IK N
HAK 3,0-20,0 mm with ic

granulation

o/

7 | | TIAIN | Siemio

Ausfiihrung 3 x D fir rostfreie Stahle / Execution 3 x D for stainless steel

Bezeichnung D d
Designation m7 hé 2

SPC0300-0090-VA VHM/TIALN 3,00 6,00 62,0 20 9,00
SPC0310-0093-VA VHM/TIALN 3,10 6,00 62,0 20 9,30
SPC0320-0096-VA VHM/TIALN 3,20 6,00 62,0 20 9,60
SPC0330-0099-VA VHM/TIALN 3,30 6,00 62,0 20 9,90
SPC0340-0102-VA VHM/TIALN 3,40 6,00 62,0 20 10,20
SPC0350-0105-VA VHM/TIALN 3,50 6,00 62,0 20 10,50
SPC0360-0108-VA VHM/TIALN 3,60 6,00 62,0 20 10,80
SPC0370-0111-VA VHM/TIALN 3,70 6,00 62,0 20 11,10
SPC0380-0114-VA VHW/TIALN 3,80 6,00 66,0 24 11,40
SPC0390-0117-VA VHM/TIALN 3,90 6,00 66,0 24 11,70
SPC0400-0120-VA VHM/TIALN 4,00 6,00 66,0 24 12,00
SPC0410-0123-VA VHW/TIALN 4,10 6,00 66,0 24 12,30 N
SPC0420-0126-VA VHM/TIALN 4,20 6,00 66,0 24 12,60
SPC0430-0129-VA VHM/TIALN 4,30 6,00 66,0 24 12,90
SPC0440-0132-VA VHM/TIALN 4,40 6,00 66,0 24 13,20
SPC0450-0135-VA VHM/TIALN 4,50 6,00 66,0 24 13,50
SPC0460-0138-VA VHM/TIALN 4,60 6,00 66,0 24 13,80 -
SPC0470-0141-VA VHM/TIALN 4,70 6,00 66,0 24 14,10
SPC0480-0144-VA VHW/TIALN 4,80 6,00 66,0 28 14,40
SPC0490-0147-VA VHM/TIALN 4,90 6,00 66,0 28 14,70
SPC0500-0150-VA VHW/TIALN 5,00 6,00 66,0 28 15,00
SPC0510-0153-VA VHM/TIALN 5,10 6,00 66,0 28 15,30
SPC0520-0156-VA VHM/TIALN 5,20 6,00 66,0 28 15,60
SPC0530-0159-VA VHM/TIALN 530 6,00 66,0 28 15,90
SPC0540-0162-VA VHM/TIALN 5,40 6,00 66,0 28 16,20
SPC0550-0165-VA VHM/TIALN 5,50 6,00 66,0 28 16,50
SPC0560-0168-VA VHM/TIALN 5,60 6,00 66,0 28 16,80
SPC0570-0171-VA VHM/TIALN 570 6,00 66,0 28 17,10
SPC0580-0174-VA VHM/TIALN 5,80 6,00 66,0 28 17,40
SPC0590-0177-VA VHM/TIALN 5,90 6,00 66,0 28 17,70
SPC0600-0180-VA VHM/TIALN 6,00 6,00 66,0 28 18,00
SPC0610-0183-VA VHW/TIALN 6,10 8,00 79,0 34 18,30
SPC0620-0186-VA VHM/TIALN 6,20 8,00 79,0 34 18,60
SPC0630-0189-VA VHM/TIALN 6,30 8,00 79,0 34 18,90
SPC0640-0192-VA VHW/TIALN 6,40 8,00 79,0 34 19,20
SPC0650-0195-VA VHM/TIALN 6,50 8,00 79,0 34 19,50
SPC0660-0198-VA VHM/TIALN 6,60 8,00 79,0 34 19,80
SPC0670-0201-VA VHM/TIALN 6,70 8,00 79,0 34 20,10
SPC0680-0204-VA VHM/TIALN 6,80 8,00 79,0 34 20,40
SPC0690-0207-VA VHM/TIALN 6,90 8,00 79,0 34 20,70
SPC0700-0210-VA VHM/TIALN 7,00 8,00 79,0 34 21,00
SPC0710-0213-VA VHM/TIALN 7,10 8,00 79,0 41 21,30
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Kurze Ausfiihrung, mit Innenkihlung
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Solid carbide drills

Short design, with through tool coolant

Ausfithrung 3 x D fiir rostfreie Stahle / Execution 3 x D for stainless steel

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SPC0720-0216-VA VHM/TIALN 7,20 8,00 79,0 41 21,60 SPC1700-0510-VA VHM/TIALN 17,00 18,00123,0 73 51,00
SPC0730-0219-VA VHM/TIALN 7,30 8,00 79,0 41 21,90 SPC1750-0525-VA VHM/TIALN 17,50 18,00123,0 73 52,50
SPC0740-0222-VA VHM/TIALN 7,40 8,00 79,0 41 22,20 SPC1800-0540-VA VHM/TIALN  18,0018,00123,0 73 54,00
SPC0750-0225-VA VHM/TIALN 7,50 8,00 79,0 41 22,50 SPC1850-0555-VA VHM/TIALN  18,5020,00131,0 79 55,50
SPC0760-0228-VA VHM/TIALN 7,60 8,00 79,0 41 22,80 SPC1900-0570-VA VHM/TIALN  19,0020,00131,0 79 57,00
SPC0770-0231-VA VHM/TIALN 7,70 8,00 79,0 41 23,10 SPC1950-0585-VA VHM/TIALN  19,5020,00131,0 79 58,50
SPC0780-0234-VA VHM/TIALN 7,80 8,00 79,0 41 23,40 SPC2000-0600-VA VHM/TIALN  20,0020,00131,0 79 60,00
SPC0790-0237-VA VHM/TIALN 7,90 8,00 79,0 41 23,70

SPC0800-0240-VA VHM/TIALN 8,00 8,00 79,0 41 24,00

SPC0810-0243-VA VHM/TIALN 8,10 10,00 89,0 47 24,30

SPC0820-0246-VA VHM/TIALN 8,20 10,00 89,0 47 24,60

SPC0830-0249-VA VHM/TIALN 8,30 10,00 89,0 47 24,90

SPC0840-0252-VA VHM/TIALN 8,40 10,00 89,0 47 25,20

SPC0850-0255-VA VHM/TIALN 8,50 10,00 89,0 47 25,50

SPC0860-0258-VA VHM/TIALN 8,60 10,00 89,0 47 25,80

SPC0870-0261-VA VHM/TIALN 8,70 10,00 89,0 47 26,10

SPC0880-0264-VA VHM/TIALN 8,80 10,00 89,0 47 26,40

SPC0890-0267-VA VHM/TIALN 8,90 10,00 89,0 47 26,70

SPC0900-0270-VA VHM/TIALN 9,00 10,00 89,0 47 27,00

SPC0910-0273-VA VHM/TIALN 9,10 10,00 89,0 47 27,30

SPC0920-0276-VA VHM/TIALN 9,20 10,00 89,0 47 27,60

SPC0930-0279-VA VHM/TIALN 9,30 10,00 89,0 47 27,90

SPC0940-0282-VA VHM/TIALN 9,40 10,00 89,0 47 28,20

SPC0950-0285-VA VHM/TIALN 9,50 10,00 89,0 47 28,50

SPC0960-0288-VA VHM/TIALN 9,60 10,00 89,0 47 28,80

SPC0970-0291-VA VHM/TIALN 9,70 10,00 89,0 47 29,10

SPC0980-0294-VA VHM/TIALN 9,80 10,00 89,0 47 29,40

SPC0990-0297-VA VHM/TIALN 9,90 10,00 89,0 47 29,70

SPC1000-0300-VA VHM/TIALN  10,0010,00 89,0 47 30,00

SPC1010-0303-VA VHM/TIALN 10,10 12,00102,0 55 30,30

SPC1020-0306-VA VHM/TIALN  10,2012,00102,0 55 30,60

SPC1030-0309-VA VHM/TIALN  10,3012,00102,0 55 30,90

SPC1040-0312-VA VHM/TIALN  10,4012,00102,0 55 31,20

SPC1050-0315-VA VHM/TIALN  10,5012,00102,0 55 31,50

SPC1060-0318-VA VHM/TIALN  10,6012,00102,0 55 31,80

SPC1070-0321-VA VHM/TIALN  10,7012,00102,0 55 32,10

SPC1080-0324-VA VHM/TIALN  10,8012,00102,0 55 32,40

SPC1090-0327-VA VHM/TIALN  10,9012,00102,0 55 32,70

SPC1100-0330-VA VHM/TIALN  11,0012,00102,0 55 33,00

SPC1110-0333-VA VHM/TIALN 11,10 12,00102,0 55 33,30

SPC1120-0336-VA VHM/TIALN  11,2012,00102,0 55 33,60

SPC1130-0339-VA VHM/TIALN  11,3012,00102,0 55 33,90

SPC1140-0342-VA VHM/TIALN  11,4012,00102,0 55 34,20

SPC1150-0345-VA VHM/TIALN  11,5012,00102,0 55 34,50

SPC1160-0348-VA VHM/TIALN  11,6012,00102,0 55 34,80

SPC1170-0351-VA VHM/TIALN  11,7012,00102,0 55 35,10

SPC1180-0354-VA VHM/TIALN  11,8012,00102,0 55 35,40

SPC1190-0357-VA VHM/TIALN 11,90 12,00102,0 55 35,70

SPC1200-0360-VA VHM/TIALN  12,0012,00102,0 55 36,00

SPC1250-0375-VA VHM/TIALN 12,50 14,00 107,0 60 37,50

SPC1300-0390-VA VHM/TIALN  13,0014,00107,0 60 39,00

SPC1350-0405-VA VHM/TIALN  13,5014,00107,0 60 40,50

SPC1400-0420-VA VHM/TIALN 14,00 14,00 107,0 60 42,00

SPC1450-0435-VA VHM/TIALN  14,5016,00115,0 65 43,50

SPC1500-0450-VA VHM/TIALN  15,0016,00115,0 65 45,00

SPC1550-0465-VA VHM/TIALN  15,5016,00115,0 65 46,50

SPC1600-0480-VA VHM/TIALN  16,0016,00115,0 65 48,00

SPC1650-0495-VA VHM/TIALN  16,5018,00123,0 73 49,50
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PM-HSS Spiralbohrer Powder metal drills

Kurze Ausfiihrung, ohne Innenkihlung Short design, without through tool coolant

_: X e
_; P
455-462
ohne IK
h6 HA 1,0-13,0 mm without ic
; TiAIN |  PMHSS
135° 30°

@ NEU/NEW

Ausfiihrung 3 x D Pulvermetallurgisches HSS / Execution 3 x D powder metal drill

d

Bezgichn.ung D d, I I I -
Designation m7 hé 2 4
SP0010-0030-PM TIALN 1,00 3,00 380 6 3,00
SP0011-0033-PM TIALN 1,10 3,00 39,0 7 3,30
SP0012-0036-PM TIALN 1,20 3,00 40,0 8 3,60
SP0013-0039-PM TIALN 1,30 3,00 40,0 8 3,90
SP0014-0042-PM TIALN 1,40 3,00 410 9 4,20
SP0015-0045-PM TIALN 1,50 3,00 41,0 9 4,50
SP0016-0048-PM TIALN 1,60 3,00 420 10 4,80 77(\
SP0017-0051-PM TIALN 1,70 3,00 42,0 10 5,10 —
SP0018-0054-PM TIALN 1,80 3,00 43,0 11 5,40
SP0019-0057-PM TIALN 1,90 3,00 43,0 11 5,70
SP0020-0060-PM TIALN 2,00 3,00 44,0 12 6,00
SP0021-0063-PM TIALN 2,10 3,00 440 12 6,30 N — e
SP0022-0066-PM TIALN 2,20 3,00 450 13 6,60
SP0023-0069-PM TIALN 2,30 3,00 450 13 6,90
SP0024-0072-PM TIALN 2,40 3,00 46,0 14 7,20
SP0025-0075-PM TIALN 2,50 3,00 46,0 14 7,50
SP0026-0078-PM TIALN 2,60 3,00 46,0 14 7,80
SP0027-0081-PM TIALN 2,70 3,00 48,0 16 8,10 _ .. D
SP0028-0084-PM TIALN 2,80 3,00 48,0 16 8,40
SP0029-0087-PM TIALN 2,90 3,00 480 16 8,70
SP0030-0090-PM TIALN 3,00 3,00 48,0 16 9,00
SP0031-0093-PM TIALN 3,10 4,00 50,0 18 9,30
SP0032-0096-PM TIALN 3,20 4,00 50,0 18 9,60
SP0033-0099-PM TIALN 3,30 4,00 50,0 18 9,90
SP0034-0102-PM TIALN 3,40 4,00 52,0 20 10,20
SP0035-0105-PM TIALN 3,50 4,00 52,0 20 10,50
SP0036-0108-PM TIALN 3,60 4,00 52,0 20 10,80
SP0037-0111-PM TIALN 3,70 4,00 52,0 20 11,10
SP0038-0114-PM TIALN 3,80 4,00 54,0 22 11,40
SP0039-0117-PM TIALN 3,90 4,00 54,0 22 11,70
SP0040-0120-PM TIALN 4,00 4,00 54,0 22 12,00
SP0041-0123-PM TIALN 4,10 6,00 66,0 22 12,30
SP0042-0126-PM TIALN 4,20 6,00 66,0 22 12,60
SP0043-0129-PM TIALN 4,30 6,00 68,0 24 12,90
SP0044-0132-PM TIALN 4,40 6,00 68,0 24 13,20
SP0045-0135-PM TIALN 4,50 6,00 68,0 24 13,50
SP0046-0138-PM TIALN 4,60 6,00 68,0 24 13,80
SP0047-0141-PM TIALN 4,70 6,00 68,0 24 14,10
SP0048-0144-PM TIALN 4,80 6,00 70,0 26 14,40
SP0049-0147-PM TIALN 4,90 6,00 70,0 26 14,70
SP0050-0150-PM TIALN 5,00 6,00 70,0 26 15,00
SP0051-0153-PM TIALN 5,10 6,00 70,0 26 15,30
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PM-HSS Spiralbohrer

Kurze Ausfiihrung, ohne Innenkihlung

Powder metal drills

Short design, without through tool coolant

Ausfiihrung 3 x D Pulvermetallurgisches HSS / Execution 3 x D powder metal drill

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SP0052-0156-PM TIALN 5,20 6,00 70,0 26 15,60 SP0109-0327-PM TIALN 10,9012,00104,0 47 32,70
SP0053-0159-PM TIALN 5,30 6,00 70,0 26 15,90 SP0110-0330-PM TIALN 11,0012,00104,0 47 33,00
SP0054-0162-PM TIALN 5,40 6,00 72,0 28 16,20 SP0111-0333-PM TIALN 11,1012,00104,0 47 33,30
SP0055-0165-PM TIALN 5,50 6,00 72,0 28 16,50 SP0112-0336-PM TIALN 11,2012,00104,0 47 33,60
SP00555-01665-PM TIALN ©® 555 6,00 72,0 28 16,65 SP0113-0339-PM TIALN 11,3012,00104,0 47 33,90
SP0056-0168-PM TIALN 5,60 6,00 72,0 28 16,80 SP0114-0342-PM TIALN 11,4012,00104,0 47 34,20
SP0057-0171-PM TIALN 5,70 6,00 72,0 28 17,10 SP0115-0345-PM TIALN 11,56012,00104,0 47 34,50
SP0058-0174-PM TIALN 580 6,00 72,0 28 17,40 SP0116-0348-PM TIALN 11,6012,00104,0 47 34,80
SP0059-0177-PM TIALN 590 6,00 72,0 28 17,70 SP0117-0351-PM TIALN 11,7012,00104,0 47 35,10
SP0060-0180-PM TIALN 6,00 6,00 72,0 28 18,00 SP0118-0354-PM TIALN 11,8012,00104,0 47 35,40
SP0061-0183-PM TIALN 6,10 8,00 75,0 31 18,30 SP0119-0357-PM TIALN 11,90 12,00108,0 51 35,70
SP0062-0186-PM TIALN 6,20 8,00 75,0 31 18,60 SP0120-0360-PM TIALN 12,0012,00108,0 51 36,00
SP0063-0189-PM TIALN 6,30 8,00 75,0 31 18,90 SP0121-0363-PM TIALN 12,1012,00108,0 51 36,30
SP0064-0192-PM TIALN 6,40 8,00 75,0 31 19,20 SP0122-0366-PM TIALN 12,2012,00108,0 51 36,60
SP0065-0195-PM TIALN 6,50 8,00 75,0 31 19,50 SP0123-0369-PM TIALN 12,3012,00108,0 51 36,90
SP0066-0198-PM TIALN 6,60 8,00 75,0 31 19,80 SP0124-0372-PM TIALN 12,4012,00108,0 51 37,20
SP0067-0201-PM TIALN 6,70 8,00 75,0 31 20,10 SP0125-0375-PM TIALN 12,5012,00108,0 51 37,50
SP0068-0204-PM TIALN 6,80 8,00 78,0 34 20,40 SP0126-0378-PM TIALN 12,6012,00108,0 51 37,80
SP0069-0207-PM TIALN 6,90 8,00 78,0 34 20,70 SP0127-0381-PM TIALN 12,7012,00108,0 51 38,10
SP0070-0210-PM TIALN 7,00 8,00 78,0 34 21,00 SP0128-0384-PM TIALN 12,8012,00108,0 51 38,40
SP0071-0213-PM TIALN 7,10 8,00 78,0 34 21,30 SP0129-0387-PM TIALN 12,9012,00108,0 51 38,70
SP0072-0216-PM TIALN 7,20 8,00 78,0 34 21,60 SP0130-0390-PM TIALN 13,0012,00108,0 51 39,00
SP0073-0219-PM TIALN 7,30 8,00 78,0 34 21,90 SP0133-0399-PM TIALN ©® 13,3012,00108,0 51 39,90
SP0074-0222-PM TIALN 7,40 8,00 78,0 34 22,20

SP0075-0225-PM TIALN 7,50 8,00 78,0 34 22,50

SP0076-0228-PM TIALN 7,60 8,00 81,0 37 22,80

SP0077-0231-PM TIALN 7,70 8,00 81,0 37 23,10

SP0078-0234-PM TIALN 7,80 8,00 81,0 37 23,40

SP0079-0237-PM TIALN 7,90 8,00 81,0 37 23,70

SP0080-0240-PM TIALN 8,00 8,00 81,0 37 24,00

SP0081-0243-PM TIALN 8,10 10,00 87,0 37 24,30

SP0082-0246-PM TIALN 8,20 10,00 87,0 37 24,60

SP0083-0249-PM TIALN 8,30 10,00 87,0 37 24,90

SP0084-0252-PM TIALN 8,40 10,00 87,0 37 25,20

SP0085-0255-PM TIALN 8,50 10,00 87,0 37 25,50

SP0086-0258-PM TIALN 8,60 10,00 90,0 40 25,80

SP0087-0261-PM TIALN 8,70 10,00 90,0 40 26,10

SP0088-0264-PM TIALN 8,80 10,00 90,0 40 26,40

SP0089-0267-PM TIALN 8,90 10,00 90,0 40 26,70

SP0090-0270-PM TIALN 9,00 10,00 90,0 40 27,00

SP0091-0273-PM TIALN 9,10 10,00 90,0 40 27,30

SP0092-0276-PM TIALN 9,20 10,00 90,0 40 27,60

SP0093-0279-PM TIALN 9,30 10,00 90,0 40 27,90

SP0094-0282-PM TIALN 9,40 10,00 90,0 40 28,20

SP0095-0285-PM TIALN 9,50 10,00 90,0 40 28,50

SP0096-0288-PM TIALN 9,60 10,00 93,0 43 28,80

SP0097-0291-PM TIALN 9,70 10,00 93,0 43 29,10

SP0098-0294-PM TIALN 9,80 10,00 93,0 43 29,40

SP0099-0297-PM TIALN 9,90 10,00 93,0 43 29,70

SP0100-0300-PM TIALN 10,0010,00 93,0 43 30,00

SP0101-0303-PM TIALN 10,1012,00100,0 43 30,30

SP0102-0306-PM TIALN 10,2012,00100,0 43 30,60

SP0103-0309-PM TIALN 10,3012,00100,0 43 30,90

SP0104-0312-PM TIALN 10,4012,00100,0 43 31,20

SP0105-0315-PM TIALN 10,5012,00100,0 43 31,50

SP0106-0318-PM TIALN 10,6012,00100,0 43 31,80

SP0107-0321-PM TIALN 10,7012,00104,0 47 32,10

SP0108-0324-PM TIALN 10,8012,00104,0 47 32,40
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Mittellange Ausflihrung, ohne Innenkihlung Mid-length design, without through tool coolant

Seite
Page

ohne IK
1,0-20,0 mm without ic

455-462

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

Ausfiihrung 5 x D / Execution 5 x D

dA
Bezseichnlung D d, I I I
Designation m7 hé 2 4 i
SP0010-0050 VHM/TIALN 1,00 3,00 55,0 8 5,00
SP0011-0055 VHM/TIALN 1,10 3,00 55,0 12 5,50
SP0012-0060 VHM/TIALN 1,20 3,00 55,0 12 6,00
SP0013-0065 VHM/TIALN 1,30 3,00 55,0 12 6,50
SP0014-0070 VHM/TIALN 1,40 3,00 55,0 12 7,00
SP0015-0075 VHM/TIALN 1,50 3,00 55,0 16 7,50
SP0016-0080 VHM/TIALN 1,60 3,00 55,0 16 8,00
SP0017-0085 VHM/TIALN 1,70 3,00 55,0 16 8,50
SP0018-0090 VHM/TIALN 1,80 3,00 55,0 16 9,00 >/
SP0019-0095 VHM/TIALN 1,90 3,00 55,0 16 9,50
SP0020-0100 VHM/TIALN 2,00 4,00 57,0 21 10,00 _
SP0021-0105 VHM/TIALN 2,10 4,00 57,0 21 10,50
SP0022-0110 VHM/TIALN 2,20 4,00 57,0 21 11,00 M
SP0023-0115 VHM/TIALN 2,30 4,00 57,0 21 11,50 "
SP0024-0120 VHM/TIALN 2,40 4,00 57,0 21 12,00
SP0025-0125 VHM/TIALN 2,50 4,00 57,0 21 12,50 0o
SP0026-0130 VHM/TIALN 2,60 4,00 57,0 21 13,00
SP0027-0135 VHM/TIALN 2,70 4,00 57,0 21 13,50
SP0028-0140 VHM/TIALN 2,80 4,00 57,0 21 14,00
SP0029-0145 VHM/TIALN 2,90 4,00 57,0 21 14,50
SP0030-0150 VHM/TIALN 3,00 6,00 66,0 28 15,00 D
SP0031-0155 VHM/TIALN 3,10 6,00 66,0 28 15,50 B
SP0032-0160 VHM/TIALN 3,20 6,00 66,0 28 16,00
SP0033-0165 VHM/TIALN 3,30 6,00 66,0 28 16,50
SP0034-0170 VHM/TIALN 3,40 6,00 66,0 28 17,00
SP0035-0175 VHM/TIALN 3,50 6,00 66,0 28 17,50
SP0036-0180 VHM/TIALN 3,60 6,00 66,0 28 18,00
SP0037-0185 VHM/TIALN 3,70 6,00 66,0 28 18,50
SP0038-0190 VHM/TIALN 3,80 6,00 74,0 36 19,00
SP0039-0195 VHM/TIALN 3,90 6,00 74,0 36 19,50
SP0040-0200 VHM/TIALN 4,00 6,00 74,0 36 20,00
SP0041-0205 VHM/TIALN 4,10 6,00 74,0 36 20,50
SP0042-0210 VHM/TIALN 4,20 6,00 74,0 36 21,00
SP0043-0215 VHM/TIALN 4,30 6,00 74,0 36 21,50
SP0044-0220 VHM/TIALN 4,40 6,00 74,0 36 22,00
SP0045-0225 VHM/TIALN 4,50 6,00 74,0 36 22,50
SP0046-0230 VHM/TIALN 4,60 6,00 74,0 36 23,00
SP0047-0235 VHM/TIALN 4,70 6,00 74,0 36 23,50
SP0048-0240 VHM/TIALN 4,80 6,00 82,0 44 24,00
SP0049-0245 VHM/TIALN 4,90 6,00 82,0 44 24,50
SP0050-0250 VHM/TIALN 5,00 6,00 82,0 44 25,00
SP0051-0255 VHM/TIALN 5,10 6,00 82,0 44 25,50
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Mittellange Ausflihrung, ohne Innenkihlung

Ausfiihrung 5 x D / Execution 5 x D

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

Solid carbide drills

Mid-length design, without through tool coolant

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SP0052-0260 VHM/TIALN 520 6,00 82,0 44 26,00 SP0110-0550 VHM/TIALN 11,0012,00118,0 71 55,00
SP0053-0265 VHM/TIALN 5,30 6,00 82,0 44 26,50 SP0111-0555 VHM/TIALN 11,1012,00118,0 71 55,50
SP0054-0270 VHM/TIALN 5,40 6,00 82,0 44 27,00 SP0112-0560 VHM/TIALN 11,2012,00118,0 71 56,00
SP0055-0275 VHM/TIALN 5,50 6,00 82,0 44 27,50 SP0113-0565 VHM/TIALN 11,3012,00118,0 71 56,50
SP0056-0280 VHM/TIALN 5,60 6,00 82,0 44 28,00 SP0114-0570 VHM/TIALN 11,4012,00118,0 71 57,00
SP0057-0285 VHM/TIALN 5,70 6,00 82,0 44 28,50 SP0115-0575 VHM/TIALN 11,5012,00118,0 71 57,50
SP0058-0290 VHM/TIALN 5,80 6,00 82,0 44 29,00 SP0116-0580 VHM/TIALN 11,6012,00118,0 71 58,00
SP0059-0295 VHM/TIALN 5,90 6,00 82,0 44 29,50 SP0117-0585 VHM/TIALN 11,7012,00118,0 71 58,50
SP0060-0300 VHM/TIALN 6,00 6,00 82,0 44 30,00 SP0118-0590 VHM/TIALN 11,8012,00118,0 71 59,00
SP0061-0305 VHM/TIALN 6,10 8,00 91,0 53 30,50 SP0119-0595 VHM/TIALN 11,9012,00118,0 71 59,50
SP0062-0310 VHM/TIALN 6,20 8,00 91,0 53 31,00 SP0120-0600 VHM/TIALN 12,0012,00118,0 71 60,00
SP0063-0315 VHM/TIALN 6,30 8,00 91,0 53 31,50 SP0123-0615 VHM/TIALN 12,3014,00124,0 77 61,50
SP0064-0320 VHM/TIALN 6,40 8,00 91,0 53 32,00 SP0125-0625 VHM/TIALN 12,5014,00124,0 77 62,50
SP0065-0325 VHM/TIALN 6,50 8,00 91,0 53 32,50 SP0128-0640 VHM/TIALN 12,8014,00124,0 77 64,00
SP0066-0330 VHM/TIALN 6,60 8,00 91,0 53 33,00 SP0130-0650 VHM/TIALN 13,0014,00124,0 77 65,00
SP0067-0335 VHM/TIALN 6,70 8,00 91,0 53 33,50 SP0135-0675 VHM/TIALN 13,5014,00124,0 77 67,50
SP0068-0340 VHM/TIALN 6,80 8,00 91,0 53 34,00 SP0138-0690 VHM/TIALN 13,8014,00124,0 77 69,00
SP0069-0345 VHM/TIALN 6,90 8,00 91,0 53 34,50 SP0140-0700 VHM/TIALN 14,0014,00124,0 77 70,00
SP0070-0350 VHM/TIALN 7,00 8,00 91,0 53 35,00 SP0145-0725 VHM/TIALN 14,5016,00133,0 83 72,50
SP0071-0355 VHM/TIALN 7,10 8,00 91,0 53 35,50 SP0148-0740 VHM/TIALN 14,8016,00133,0 83 74,00
SP0072-0360 VHM/TIALN 7,20 8,00 91,0 53 36,00 SP0150-0750 VHM/TIALN 15,0016,00133,0 83 75,00
SP0073-0365 VHM/TIALN 7,30 8,00 91,0 53 36,50 SP0155-0775 VHM/TIALN 15,5016,00133,0 83 77,50
SP0074-0370 VHM/TIALN 7,40 8,00 91,0 53 37,00 SP0158-0790 VHM/TIALN 15,8016,00133,0 83 79,00
SP0075-0375 VHM/TIALN 7,50 8,00 91,0 53 37,50 SP0160-0800 VHM/TIALN 16,0016,00133,0 83 80,00
SP0076-0380 VHM/TIALN 7,60 8,00 91,0 53 38,00 SP0165-0825 VHM/TIALN 16,5018,00143,0 93 82,50
SP0077-0385 VHM/TIALN 7,70 8,00 91,0 53 38,50 SP0168-0840 VHM/TIALN 16,8018,00143,0 93 84,00
SP0078-0390 VHM/TIALN 7,80 8,00 91,0 53 39,00 SP0170-0850 VHM/TIALN 17,0018,00143,0 93 85,00
SP0079-0395 VHM/TIALN 7,90 8,00 91,0 53 39,50 SP0175-0875 VHM/TIALN 17,5018,00143,0 93 87,50
SP0080-0400 VHM/TIALN 8,00 8,00 91,0 53 40,00 SP0178-0890 VHM/TIALN 17,8018,00143,0 93 89,00
SP0081-0405 VHM/TIALN 8,10 10,00103,0 61 40,50 SP0180-0900 VHM/TIALN 18,0018,00143,0 93 90,00
SP0082-0410 VHM/TIALN 8,20 10,00103,0 61 41,00 SP0185-0925 VHM/TIALN 18,5020,00153,0 101 92,50
SP0083-0415 VHM/TIALN 8,30 10,00103,0 61 41,50 SP0190-0950 VHM/TIALN 19,0020,00153,0 101 95,00
SP0084-0420 VHM/TIALN 8,40 10,00103,0 61 42,00 SP0195-0975 VHM/TIALN 19,5020,00153,0 101 97,50
SP0085-0425 VHM/TIALN 8,50 10,00103,0 61 42,50 SP0198-0990 VHM/TIALN 19,8020,00153,0 101 99,00
SP0086-0430 VHM/TIALN 8,60 10,00103,0 61 43,00 SP0200-1000 VHM/TIALN 20,0020,00153,0 101 100,00
SP0087-0435 VHM/TIALN 8,70 10,00103,0 61 43,50

SP0088-0440 VHM/TIALN 8,80 10,00103,0 61 44,00

SP0089-0445 VHM/TIALN 8,90 10,00103,0 61 44,50

SP0090-0450 VHM/TIALN 9,00 10,00103,0 61 45,00

SP0091-0455 VHM/TIALN 9,10 10,00103,0 61 45,50

SP0092-0460 VHM/TIALN 9,20 10,00103,0 61 46,00

SP0093-0465 VHM/TIALN 9,30 10,00103,0 61 46,50

SP0094-0470 VHM/TIALN 9,40 10,00103,0 61 47,00

SP0095-0475 VHM/TIALN 9,50 10,00103,0 61 47,50

SP0096-0480 VHM/TIALN 9,60 10,00103,0 61 48,00

SP0097-0485 VHM/TIALN 9,70 10,00103,0 61 48,50

SP0098-0490 VHM/TIALN 9,80 10,00103,0 61 49,00

SP0099-0495 VHM/TIALN 9,90 10,00103,0 61 49,50

SP0100-0500 VHM/TIALN 10,0010,00103,0 61 50,00

SP0101-0505 VHM/TIALN 10,1012,00118,0 71 50,50

SP0102-0510 VHM/TIALN 10,2012,00118,0 71 51,00

SP0103-0515 VHM/TIALN 10,3012,00118,0 71 51,50

SP0104-0520 VHM/TIALN 10,4012,00118,0 71 52,00

SP0105-0525 VHM/TIALN 10,5012,00118,0 71 52,50

SP0106-0530 VHM/TIALN 10,6012,00118,0 71 53,00

SP0107-0535 VHM/TIALN 10,7012,00118,0 71 53,50

SP0108-0540 VHM/TIALN 10,8012,00118,0 71 54,00

SP0109-0545 VHM/TIALN 10,9012,00118,0 71 54,50
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Mittellange Ausflihrung, mit Innenkihlung Mid-length design, with through tool coolant

Seite
Page

mit 1K 455-462

1,0-20,0 mm with ic
N Feinstkorn
TlAIN Ultra micro

granulation

o/

Ausfiihrung 5 x D / Execution 5 x D

Bezseichnlung D d, I I I
Designation m7 hé 2 4
SPC0010-0050 VHM/TIALN 1,00 3,00 55,0 8 5,00
SPC0011-0055 VHM/TIALN 1,10 3,00 55,0 12 5,50
SPC0012-0060 VHM/TIALN 1,20 3,00 55,0 12 6,00
SPC0013-0065 VHM/TIALN 1,30 3,00 55,0 12 6,50
SPC0014-0070 VHM/TIALN 1,40 3,00 55,0 12 7,00
SPC0015-0075 VHM/TIALN 1,50 3,00 55,0 16 7,50
SPC0016-0080 VHM/TIALN 1,60 3,00 55,0 16 8,00
SPC0017-0085 VHM/TIALN 1,70 3,00 55,0 16 8,50
SPC0018-0090 VHM/TIALN 1,80 3,00 55,0 16 9,00
SPC0019-0095 VHM/TIALN 1,90 3,00 55,0 16 9,50 -
SPC0020-0100 VHM/TIALN 2,00 4,00 57,0 21 10,00 |-
SPC0021-0105 VHM/TIALN 2,10 4,00 57,0 21 10,50 i
SPC0022-0110 VHM/TIALN 2,20 4,00 57,0 21 11,00
SPC0023-0115 VHM/TIALN 2,30 4,00 57,0 21 11,50
SPC0024-0120 VHM/TIALN 2,40 4,00 57,0 21 12,00 | &
SPC0025-0125 VHM/TIALN 2,50 4,00 57,0 21 12,50
SPC0026-0130 VHM/TIALN 2,60 4,00 57,0 21 13,00
SPC0027-0135 VHM/TIALN 2,70 4,00 57,0 21 13,50 1
SPC0028-0140 VHM/TIALN 2,80 4,00 57,0 21 14,00 I‘D
SPC0029-0145 VHM/TIALN 2,90 4,00 57,0 21 14,50 T
SPC0030-0150 VHM/TIALN 3,00 6,00 66,0 28 15,00
SPC0031-0155 VHM/TIALN 3,10 6,00 66,0 28 15,50
SPC0032-0160 VHM/TIALN 3,20 6,00 66,0 28 16,00
SPC0033-0165 VHM/TIALN 3,30 6,00 66,0 28 16,50
SPC0034-0170 VHM/TIALN 3,40 6,00 66,0 28 17,00
SPC0035-0175 VHM/TIALN 3,50 6,00 66,0 28 17,50
SPC0036-0180 VHM/TIALN 3,60 6,00 66,0 28 18,00
SPC0037-0185 VHM/TIALN 3,70 6,00 66,0 28 18,50
SPC0038-0190 VHM/TIALN 3,80 6,00 74,0 36 19,00
SPC0039-0195 VHM/TIALN 3,90 6,00 74,0 36 19,50
SPC0040-0200 VHM/TIALN 4,00 6,00 74,0 36 20,00
SPC0041-0205 VHM/TIALN 4,10 6,00 74,0 36 20,50
SPC0042-0210 VHM/TIALN 4,20 6,00 74,0 36 21,00
SPC0043-0215 VHM/TIALN 4,30 6,00 74,0 36 21,50
SPC0044-0220 VHM/TIALN 4,40 6,00 74,0 36 22,00
SPC0045-0225 VHM/TIALN 4,50 6,00 74,0 36 22,50
SPC0046-0230 VHM/TIALN 4,60 6,00 74,0 36 23,00
SPC00465-0233 VHM/TIALN ® 4,65 6,00 74,0 36 23,30
SPC0047-0235 VHM/TIALN 4,70 6,00 74,0 36 23,50
SPC0048-0240 VHM/TIALN 4,80 6,00 82,0 44 24,00
SPC0049-0245 VHM/TIALN 4,90 6,00 82,0 44 24,50
SPC0050-0250 VHM/TIALN 500 6,00 82,0 44 25,00
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Solid carbide drills

Mid-length design, with through tool coolant

Vollhartmetall-Spiralbohrer

Mittellange Ausflihrung, mit Innenkihlung

Ausfiihrung 5 x D / Execution 5 x D

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SPC0051-0255 VHM/TIALN 5,10 6,00 82,0 44 25,50 SPC0108-0540 VHM/TIALN 10,8012,00118,0 71 54,00
SPC0052-0260 VHM/TIALN 5,20 6,00 82,0 44 26,00 SPC0109-0545 VHM/TIALN 10,9012,00118,0 71 54,50
SPC0053-0265 VHM/TIALN 5,30 6,00 82,0 44 26,50 SPC0110-0550 VHM/TIALN 11,0012,00118,0 71 55,00
SPC0054-0270 VHM/TIALN 5,40 6,00 82,0 44 27,00 SPC0111-0555 VHM/TIALN 11,1012,00118,0 71 55,50
SPC00555-0278 VHM/TIALN 550 6,00 82,0 44 27,50 SPC0112-0560 VHM/TIALN 11,2012,00118,0 71 56,00
SPC0055-0278 VHM/TIALN © 555 6,00 82,0 44 27,80 SPC0113-0565 VHM/TIALN 11,3012,00118,0 71 56,50
SPC0056-0280 VHM/TIALN 5,60 6,00 82,0 44 28,00 SPC0114-0570 VHM/TIALN 11,4012,00118,0 71 57,00
SPC0057-0285 VHM/TIALN 5,70 6,00 82,0 44 28,50 SPC0115-0575 VHM/TIALN 11,5012,00118,0 71 57,50
SPC0058-0290 VHM/TIALN 5,80 6,00 82,0 44 29,00 SPC0116-0580 VHM/TIALN 11,6012,00118,0 71 58,00
SPC0059-0295 VHM/TIALN 590 6,00 82,0 44 29,50 SPC0117-0585 VHM/TIALN 11,7012,00118,0 71 58,50
SPC0060-0300 VHM/TIALN 6,00 6,00 82,0 44 30,00 SPC0118-0590 VHM/TIALN 11,8012,00118,0 71 59,00
SPC0061-0305 VHM/TIALN 6,10 8,00 91,0 53 30,50 SPC0119-0595 VHM/TIALN 11,9012,00118,0 71 59,50
SPC0062-0310 VHM/TIALN 6,20 8,00 91,0 53 31,00 SPC0120-0600 VHM/TIALN 12,0012,00118,0 71 60,00
SPC0063-0315 VHM/TIALN 6,30 8,00 91,0 53 31,50 SPC0125-0625 VHM/TIALN 12,5014,00124,0 77 62,50
SPC0064-0320 VHM/TIALN 6,40 8,00 91,0 53 32,00 SPC0127-0635 VHM/TIALN 12,7014,00124,0 77 63,50
SPC0065-0325 VHM/TIALN 6,50 8,00 91,0 53 32,50 SPC0128-0640 VHM/TIALN 12,8014,00124,0 77 64,00
SPC0066-0330 VHM/TIALN 6,60 8,00 91,0 53 33,00 SPC0130-0650 VHM/TIALN 13,0014,00124,0 77 65,00
SPC0067-0335 VHM/TIALN 6,70 8,00 91,0 53 33,50 SPC0132-0660 VHM/TIALN 13,2014,00124,0 77 66,00
SPC0068-0340 VHM/TIALN 6,80 8,00 91,0 53 34,00 SPC0135-0675 VHM/TIALN 13,5014,00124,0 77 67,50
SPC0069-0345 VHM/TIALN 6,90 8,00 91,0 53 34,50 SPC0140-0700 VHM/TIALN 14,00 14,00124,0 77 70,00
SPC0070-0350 VHM/TIALN 7,00 8,00 91,0 53 35,00 SPC0142-0710 VHM/TIALN 14,2016,00133,0 83 71,00
SPC0071-0355 VHM/TIALN 7,10 8,00 91,0 53 35,50 SPC0145-0725 VHM/TIALN 14,5016,00133,0 83 72,50
SPC0072-0360 VHM/TIALN 7,20 8,00 91,0 53 36,00 SPC0150-0750 VHM/TIALN 15,0016,00133,0 83 75,00
SPC0073-0365 VHM/TIALN 7,30 8,00 91,0 53 36,50 SPC0155-0775 VHM/TIALN 15,5016,00133,0 83 77,50
SPC0074-0370 VHM/TIALN 7,40 8,00 91,0 53 37,00 SPC0160-0800 VHM/TIALN 16,0016,00133,0 83 80,00
SPC0075-0375 VHM/TIALN 7,50 8,00 91,0 53 37,50 SPC0165-0825 VHM/TIALN 16,5018,00143,0 93 82,50
SPC0076-0380 VHM/TIALN 7,60 8,00 91,0 53 38,00 SPC0170-0850 VHM/TIALN 17,0018,00143,0 93 85,00
SPC0077-0385 VHM/TIALN 7,70 8,00 91,0 53 38,50 SPC0175-0875 VHM/TIALN 17,5018,00143,0 93 87,50
SPC0078-0390 VHM/TIALN 7,80 8,00 91,0 53 39,00 SPC0180-0900 VHM/TIALN 18,0018,00143,0 93 90,00
SPC0079-0395 VHM/TIALN 7,90 8,00 91,0 53 39,50 SPC0185-0925 VHM/TIALN 18,5020,00153,0 101 92,50
SPC0080-0400 VHM/TIALN 8,00 8,00 91,0 53 40,00 SPC0188-0940 VHM/TIALN 18,8020,00153,0 101 94,00
SPC0081-0405 VHM/TIALN 8,10 10,00103,0 61 40,50 SPC0190-0950 VHM/TIALN 19,0020,00153,0 101 95,00
SPC0082-0410 VHM/TIALN 8,20 10,00103,0 61 41,00 SPC0195-0975 VHM/TIALN 19,5020,00153,0 101 97,50
SPC0083-0415 VHM/TIALN 8,30 10,00103,0 61 41,50 SPC0200-1000 VHM/TIALN 20,0020,00153,0 101 100,00
SPC0084-0420 VHM/TIALN 8,40 10,00103,0 61 42,00

SPC0085-0425 VHM/TIALN 8,50 10,00103,0 61 42,50

SPC0086-0430 VHM/TIALN 8,60 10,00103,0 61 43,00

SPC0087-0435 VHM/TIALN 8,70 10,00103,0 61 43,50

SPC0088-0440 VHM/TIALN 8,80 10,00103,0 61 44,00

SPC0089-0445 VHM/TIALN 8,90 10,00103,0 61 44,50

SPC0090-0450 VHM/TIALN 9,00 10,00103,0 61 45,00

SPC0091-0455 VHM/TIALN 9,10 10,00103,0 61 45,50

SPC0092-0460 VHM/TIALN 9,20 10,00103,0 61 46,00

SPC0093-0465 VHM/TIALN 9,30 10,00103,0 61 46,50

SPC0094-0470 VHM/TIALN 9,40 10,00103,0 61 47,00

SPC0095-0475 VHM/TIALN 9,50 10,00103,0 61 47,50

SPC0096-0480 VHM/TIALN 9,60 10,00103,0 61 48,00

SPC0097-0485 VHM/TIALN 9,70 10,00103,0 61 48,50

SPC0098-0490 VHM/TIALN 9,80 10,00103,0 61 49,00

SPC0099-0495 VHM/TIALN 9,90 10,00103,0 61 49,50

SPC0100-0500 VHM/TIALN 10,0010,00103,0 61 50,00

SPC0101-0505 VHM/TIALN 10,1012,00118,0 71 50,50

SPC0102-0510 VHM/TIALN 10,2012,00118,0 71 51,00

SPC0103-0515 VHM/TIALN 10,3012,00118,0 71 51,50

SPC0104-0520 VHM/TIALN 10,4012,00118,0 71 52,00

SPC0105-0525 VHM/TIALN 10,5012,00118,0 71 52,50

SPC0106-0530 VHM/TIALN 10,6012,00118,0 71 53,00

SPC0107-0535 VHM/TIALN 10,7012,00118,0 71 53,50
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Mittellange Ausflihrung, mit Innenkihlung, Diamant beschichtet Mid-length design, with through tool coolant, diamond coated
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Ausfiihrung 5 x D fiir Aluminium / Execution 5 x D for aluminium

Bezeichnung D d
Designation m7 hé 2

SPC0030-0150-ALU VHM/DLC 3,00 6,00 66,0 28 15,00
SPC0031-0155-ALU VHM/DLC 3,10 6,00 66,0 28 15,50
SPC0032-0160-ALU VHM/DLC 3,20 6,00 66,0 28 16,00
SPC0033-0165-ALU VHM/DLC 3,30 6,00 66,0 28 16,50
SPC0034-0170-ALU VHM/DLC 3,40 6,00 66,0 28 17,00 ’
SPC0035-0175-ALU VHM/DLC 3,50 6,00 66,0 28 17,50
SPC0036-0180-ALU VHM/DLC 3,60 6,00 66,0 28 18,00
SPC0037-0185-ALU VHM/DLC 3,70 6,00 66,0 28 18,50
SPC0038-0190-ALU VHM/DLC 3,80 6,00 74,0 36 19,00 '
SPC0039-0195-ALU VHM/DLC 3,90 6,00 74,0 36 19,50
SPC0040-0200-ALU VHM/DLC 4,00 6,00 74,0 36 20,00
SPC0041-0205-ALU VHM/DLC 4,10 6,00 74,0 36 20,50
SPC0042-0210-ALU VHM/DLC 4,20 6,00 74,0 36 21,00
SPC0043-0215-ALU VHM/DLC 4,30 6,00 74,0 36 21,50
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SPC0044-0220-ALU VHM/DLC 4,40 6,00 74,0 36 22,00 -
SPC0045-0225-ALU VHM/DLC 4,50 6,00 74,0 36 22,50 =
SPC0046-0230-ALU VHM/DLC 4,60 6,00 74,0 36 23,00 P
SPC0047-0235-ALU VHM/DLC 4,70 6,00 74,0 36 23,50 >

SPC0048-0240-ALU VHM/DLC 4,80 6,00 82,0 44 24,00
SPC0049-0245-ALU VHM/DLC 4,90 6,00 82,0 44 24,50
SPC0050-0250-ALU VHM/DLC 5,00 6,00 82,0 44 25,00
SPC0051-0255-ALU VHM/DLC 5,10 6,00 82,0 44 2550
SPC0052-0260-ALU VHM/DLC 5,20 6,00 82,0 44 26,00
SPC0053-0265-ALU VHM/DLC 5,30 6,00 82,0 44 26,50
SPC0054-0270-ALU VHM/DLC 540 6,00 82,0 44 27,00
SPC0055-0275-ALU VHM/DLC 550 6,00 82,0 44 27,50
SPC0056-0280-ALU VHM/DLC 5,60 6,00 82,0 44 28,00
SPC0057-0285-ALU VHM/DLC 570 6,00 82,0 44 28,50
SPC0058-0290-ALU VHM/DLC 5,80 6,00 82,0 44 29,00
SPC0059-0295-ALU VHM/DLC 5,90 6,00 82,0 44 29,50
SPC0060-0300-ALU VHM/DLC 6,00 6,00 82,0 44 30,00
SPC0061-0305-ALU VHM/DLC 6,10 8,00 91,0 53 30,50
SPC0062-0310-ALU VHM/DLC 6,20 8,00 91,0 53 31,00
SPC0063-0315-ALU VHM/DLC 6,30 8,00 91,0 53 31,50
SPC0064-0320-ALU VHM/DLC 6,40 8,00 91,0 53 32,00
SPC0065-0325-ALU VHM/DLC 6,50 8,00 91,0 53 32,50
SPC0066-0330-ALU VHM/DLC 6,60 8,00 91,0 53 33,00
SPC0067-0335-ALU VHM/DLC 6,70 8,00 91,0 53 33,50
SPC0068-0340-ALU VHM/DLC 6,80 8,00 91,0 53 34,00
SPC0069-0345-ALU VHM/DLC 6,90 8,00 91,0 53 34,50
SPC0070-0350-ALU VHM/DLC 7,00 8,00 91,0 53 35,00
SPC0071-0355-ALU VHM/DLC 7,10 8,00 91,0 53 35,50
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Mittellange Ausflihrung, mit Innenkihlung, Diamant beschichtet
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Solid carbide drills

Mid-length design, with through tool coolant, diamond coated

Ausfiihrung 5 x D fiir Aluminium / Execution 5 x D for aluminium

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SPC0072-0360-ALU VHM/DLC 7,20 8,00 91,0 53 36,00 SPC0150-0750-ALU VHM/DLC 15,0016,00133,0 83 75,00
SPC0073-0365-ALU VHM/DLC 7,30 8,00 91,0 53 36,50 SPC0155-0775-ALU VHM/DLC 15,5016,00133,0 83 77,50
SPC0074-0370-ALU VHM/DLC 7,40 8,00 91,0 53 37,00 SPC0158-0790-ALU VHM/DLC  15,8016,00133,0 83 79,00
SPC0075-0375-ALU VHM/DLC 7,50 8,00 91,0 53 37,50 SPC0160-0800-ALU VHM/DLC 16,0016,00133,0 83 80,00
SPC0076-0380-ALU VHM/DLC 7,60 8,00 91,0 53 38,00 SPC0165-0825-ALU VHM/DLC  16,5018,00143,0 93 82,50
SPC0077-0385-ALU VHM/DLC 7,70 8,00 91,0 53 38,50 SPC0168-0840-ALU VHM/DLC  16,8018,00143,0 93 84,00
SPC0078-0390-ALU VHM/DLC 7,80 8,00 91,0 53 39,00 SPC0170-0850-ALU VHM/DLC 17,0018,00143,0 93 85,00
SPC0079-0395-ALU VHM/DLC 7,90 8,00 91,0 53 39,50 SPC0175-0875-ALU VHM/DLC 17,5018,00143,0 93 87,50
SPC0080-0400-ALU VHM/DLC 8,00 8,00 91,0 53 40,00 SPC0178-0890-ALU VHM/DLC 17,8018,00143,0 93 89,00
SPC0081-0405-ALU VHM/DLC 8,10 10,00103,0 61 40,50 SPC0180-0900-ALU VHM/DLC  18,0018,00143,0 93 90,00
SPC0082-0410-ALU VHM/DLC 8,20 10,00103,0 61 41,00 SPC0185-0925-ALU VHM/DLC  18,5020,00153,0 101 92,50
SPC0083-0415-ALU VHM/DLC 8,30 10,00103,0 61 41,50 SPC0190-0950-ALU VHM/DLC  19,0020,00153,0 101 95,00
SPC0084-0420-ALU VHM/DLC 8,40 10,00103,0 61 42,00 SPC0195-0975-ALU VHM/DLC 19,56020,00153,0 101 97,50
SPC0085-0425-ALU VHM/DLC 8,50 10,00103,0 61 42,50 SPC0198-0990-ALU VHM/DLC  19,8020,00153,0 101 99,00
SPC0086-0430-ALU VHM/DLC 8,60 10,00103,0 61 43,00 SPC0200-1000-ALU VHM/DLC  20,0020,00153,0 101 100,00
SPC0087-0435-ALU VHM/DLC 8,70 10,00103,0 61 43,50

SPC0088-0440-ALU VHM/DLC 8,80 10,00103,0 61 44,00

SPC0089-0445-ALU VHM/DLC 8,90 10,00103,0 61 44,50

SPC0090-0450-ALU VHM/DLC 9,00 10,00103,0 61 45,00

SPC0091-0455-ALU VHM/DLC 9,10 10,00103,0 61 45,50

SPC0092-0460-ALU VHM/DLC 9,20 10,00103,0 61 46,00

SPC0093-0465-ALU VHM/DLC 9,30 10,00103,0 61 46,50

SPC0094-0470-ALU VHM/DLC 9,40 10,00103,0 61 47,00

SPC0095-0475-ALU VHM/DLC 9,50 10,00103,0 61 47,50

SPC0096-0480-ALU VHM/DLC 9,60 10,00103,0 61 48,00

SPC0097-0485-ALU VHM/DLC 9,70 10,00103,0 61 48,50

SPC0098-0490-ALU VHM/DLC 9,80 10,00103,0 61 49,00

SPC0099-0495-ALU VHM/DLC 9,90 10,00103,0 61 49,50

SPC0100-0500-ALU VHM/DLC  10,0010,00103,0 61 50,00

SPC0101-0505-ALU VHM/DLC 10,1012,00118,0 71 50,50

SPC0102-0510-ALU VHM/DLC 10,2012,00118,0 71 51,00

SPC0103-0515-ALU VHM/DLC 10,3012,00118,0 71 51,50

SPC0104-0520-ALU VHM/DLC  10,4012,00118,0 71 52,00

SPC0105-0525-ALU VHM/DLC 10,5012,00118,0 71 52,50

SPC0106-0530-ALU VHM/DLC  10,6012,00118,0 71 53,00

SPC0107-0535-ALU VHM/DLC 10,7012,00118,0 71 53,50

SPC0108-0540-ALU VHM/DLC  10,8012,00118,0 71 54,00

SPC0109-0545-ALU VHM/DLC 10,9012,00118,0 71 54,50

SPC0110-0550-ALU VHM/DLC 11,00 12,00118,0 71 55,00

SPC0111-0555-ALU VHM/DLC 11,1012,00118,0 71 55,50

SPC0112-0560-ALU VHM/DLC 11,2012,00118,0 71 56,00

SPC0113-0565-ALU VHM/DLC 11,3012,00118,0 71 56,50

SPC0114-0570-ALU VHM/DLC 11,4012,00118,0 71 57,00

SPC0115-0575-ALU VHM/DLC 11,5012,00118,0 71 57,50

SPC0116-0580-ALU VHM/DLC 11,6012,00118,0 71 58,00

SPC0117-0585-ALU VHM/DLC 11,7012,00118,0 71 58,50

SPC0118-0590-ALU VHM/DLC 11,8012,00118,0 71 59,00

SPC0119-0595-ALU VHM/DLC 11,9012,00118,0 71 59,50

SPC0120-0600-ALU VHM/DLC  12,0012,00118,0 71 60,00

SPC0123-0615-ALU VHM/DLC 12,3014,00124,0 77 61,50

SPC0125-0625-ALU VHM/DLC  12,5014,00124,0 77 62,50

SPC0128-0640-ALU VHM/DLC  12,8014,00124,0 77 64,00

SPC0130-0650-ALU VHM/DLC  13,0014,00124,0 77 65,00

SPC0135-0675-ALU VHM/DLC 13,5014,00124,0 77 67,50

SPC0138-0690-ALU VHM/DLC  13,8014,00124,0 77 69,00

SPC0140-0700-ALU VHM/DLC 14,00 14,00 124,0 77 70,00

SPC0145-0725-ALU VHM/DLC 14,5016,00133,0 83 72,50

SPC0148-0740-ALU VHM/DLC 14,8016,00133,0 83 74,00
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Mittellange Ausflihrung, mit Innenkihlung Mid-length design, with through tool coolant
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Ausfiihrung 5 x D fir rostfreie Stahle / Execution 5 x D for stainless steel

Bezeichnung D d
Designation m7 hé 2

SPC0015-0075-VA VHM/TIALN 1,50 3,00 55,0 16 7,50
SPC0016-0080-VA VHM/TIALN 1,60 3,00 55,0 16 8,00
SPC0017-0085-VA VHM/TIALN 1,70 3,00 55,0 16 8,50
SPC0018-0090-VA VHW/TIALN 1,80 3,00 55,0 16 9,00
SPC0019-0095-VA VHM/TIALN 1,90 3,00 55,0 16 9,50
SPC0020-0100-VA VHM/TIALN 2,00 4,00 57,0 21 10,00
SPC0021-0105-VA VHM/TIALN 2,10 4,00 57,0 21 10,50
SPC0022-0110-VA VHM/TIALN 2,20 4,00 57,0 21 11,00
SPC0023-0115-VA VHWTIALN 2,30 4,00 57,0 21 11,50
SPC0024-0120-VA VHM/TIALN 2,40 4,00 57,0 21 12,00
SPC0025-0125-VA VHM/TIALN 2,50 4,00 57,0 21 12,50
SPC0026-0130-VA VHM/TIALN 2,60 4,00 57,0 21 13,00
SPC0027-0135-VA VHM/TIALN 2,70 4,00 57,0 21 13,50
SPC0028-0140-VA VHM/TIALN 2,80 4,00 57,0 21 14,00 ‘
SPC0029-0145-VA VHW/TIALN 2,90 4,00 57,0 21 14,50 L4
SPC0030-0150-VA VHM/TIALN 3,00 6,00 66,0 28 15,00
SPC0031-0155-VA VHM/TIALN 3,10 6,00 66,0 28 15,50
SPC0032-0160-VA VHM/TIALN 3,20 6,00 66,0 28 16,00
SPC0033-0165-VA VHM/TIALN 3,30 6,00 66,0 28 16,50
SPC0034-0170-VA VHM/TIALN 3,40 6,00 66,0 28 17,00
SPC0035-0175-VA VHM/TIALN 3,50 6,00 66,0 28 17,50
SPC0036-0180-VA VHM/TIALN 3,60 6,00 66,0 28 18,00
SPC0037-0185-VA VHM/TIALN 3,70 6,00 66,0 28 18,50
SPC0038-0190-VA VHM/TIALN ~ 3,80 6,00 74,0 36 19,00
SPC0039-0195-VA VHW/TIALN 3,90 6,00 74,0 36 19,50
SPC0040-0200-VA VHM/TIALN 4,00 6,00 74,0 36 20,00
SPC0041-0205-VA VHM/TIALN 4,10 6,00 74,0 36 20,50
SPC0042-0210-VA VHM/TIALN 4,20 6,00 74,0 36 21,00
SPC0043-0215-VA VHW/TIALN 4,30 6,00 74,0 36 21,50
SPC0044-0220-VA VHM/TIALN 4,40 6,00 74,0 36 22,00
SPC0045-0225-VA VHM/TIALN 4,50 6,00 74,0 36 22,50
SPC0046-0230-VA VHM/TIALN 4,60 6,00 74,0 36 23,00
SPC0047-0235-VA VHM/TIALN 4,70 6,00 74,0 36 23,50
SPC0048-0240-VA VHM/TIALN 4,80 6,00 82,0 44 24,00
SPC0049-0245-VA VHM/TIALN 4,90 6,00 82,0 44 24,50
SPC0050-0250-VA VHM/TIALN 5,00 6,00 82,0 44 25,00
SPC0051-0255-VA VHM/TIALN 5,10 6,00 82,0 44 25,50
SPC0052-0260-VA VHM/TIALN 5,20 6,00 82,0 44 26,00
SPC0053-0265-VA VHM/TIALN 5,30 6,00 82,0 44 26,50
SPC0054-0270-VA VHM/TIALN 5,40 6,00 82,0 44 27,00
SPC0055-0275-VA VHM/TIALN 5,50 6,00 82,0 44 27,50
SPC0056-0280-VA VHM/TIALN 5,60 6,00 82,0 44 28,00
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Mittellange Ausflihrung, mit Innenkihlung

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

Solid carbide drills

Mid-length design, with through tool coolant

Ausfiihrung 5 x D fiir rostfreie Stahle / Execution 5 x D for stainless steel

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SPC0057-0285-VA VHM/TIALN 5,70 6,00 82,0 44 28,50 SPCO0111-0555-VA VHM/TIALN  11,1012,00118,0 71 55,50
SPC0058-0290-VA VHM/TIALN 5,80 6,00 82,0 44 29,00 SPC0112-0560-VA VHM/TIALN  11,2012,00118,0 71 56,00
SPC0059-0295-VA VHM/TIALN 5,90 6,00 82,0 44 29,50 SPCO0113-0565-VA VHM/TIALN  11,3012,00118,0 71 56,50
SPC0060-0300-VA VHM/TIALN 6,00 6,00 82,0 44 30,00 SPC0114-0570-VA VHM/TIALN  11,4012,00118,0 71 57,00
SPC0061-0305-VA VHM/TIALN 6,10 8,00 91,0 53 30,50 SPCO0115-0575-VA VHM/TIALN  11,5012,00118,0 71 57,50
SPC0062-0310-VA VHM/TIALN 6,20 8,00 91,0 53 31,00 SPC0116-0580-VA VHM/TIALN  11,6012,00118,0 71 58,00
SPC0063-0315-VA VHM/TIALN 6,30 8,00 91,0 53 31,50 SPC0117-0585-VA VHM/TIALN  11,7012,00118,0 71 58,50
SPC0064-0320-VA VHM/TIALN 6,40 8,00 91,0 53 32,00 SPC0118-0590-VA VHM/TIALN  11,8012,00118,0 71 59,00
SPC0065-0325-VA VHM/TIALN 6,50 8,00 91,0 53 32,50 SPC0119-0595-VA VHM/TIALN  11,9012,00118,0 71 59,50
SPC0066-0330-VA VHM/TIALN 6,60 8,00 91,0 53 33,00 SPC0120-0600-VA VHM/TIALN  12,0012,00118,0 71 60,00
SPC0067-0335-VA VHM/TIALN 6,70 8,00 91,0 53 33,50 SPC0125-0625-VA VHM/TIALN  12,5014,00124,0 77 62,50
SPC0068-0340-VA VHM/TIALN 6,80 8,00 91,0 53 34,00 SPC0128-0640-VA VHM/TIALN  12,8014,00124,0 77 64,00
SPC0069-0345-VA VHM/TIALN 6,90 8,00 91,0 53 34,50 SPC0130-0650-VA VHM/TIALN  13,0014,00124,0 77 65,00
SPC0070-0350-VA VHM/TIALN 7,00 8,00 91,0 53 35,00 SPC0135-0675-VA VHM/TIALN  13,5014,00124,0 77 67,50
SPC0071-0355-VA VHM/TIALN 7,10 8,00 91,0 53 35,50 SPC0140-0700-VA VHM/TIALN  14,0014,00124,0 77 70,00
SPC0072-0360-VA VHM/TIALN 7,20 8,00 91,0 53 36,00 SPC0145-0725-VA VHM/TIALN  14,5016,00133,0 83 72,50
SPC0073-0365-VA VHM/TIALN 7,30 8,00 91,0 53 36,50 SPC0150-0750-VA VHM/TIALN  15,0016,00133,0 83 75,00
SPC0074-0370-VA VHM/TIALN 7,40 8,00 91,0 53 37,00 SPC0155-0775-VA VHM/TIALN  15,5016,00133,0 83 77,50
SPC0075-0375-VA VHM/TIALN 7,50 8,00 91,0 53 37,50 SPC0160-0800-VA VHM/TIALN  16,0016,00133,0 83 80,00
SPC00755-0378-VA VHM/TIALN 7,55 8,00 91,0 53 37,80 SPC0165-0825-VA VHM/TIALN  16,5018,00143,0 93 82,50
SPC0076-0380-VA VHM/TIALN 7,60 8,00 91,0 53 38,00 SPC0170-0850-VA VHM/TIALN 17,00 18,00143,0 93 85,00
SPC00765-0383-VA VHM/TIALN 7,65 8,00 91,0 53 38,30 SPC0175-0875-VA VHM/TIALN  17,5018,00143,0 93 87,50
SPC0077-0385-VA VHM/TIALN 7,70 8,00 91,0 53 38,50 SPC0180-0900-VA VHM/TIALN  18,0018,00143,0 93 90,00
SPC0078-0390-VA VHM/TIALN 7,80 8,00 91,0 53 39,00 SPC0185-0925-VA VHM/TIALN  18,5020,00153,0 101 92,50
SPC0079-0395-VA VHM/TIALN 7,90 8,00 91,0 53 39,50 SPC0190-0950-VA VHM/TIALN  19,0020,00153,0 101 95,00
SPC0080-0400-VA VHM/TIALN 8,00 8,00 91,0 53 40,00 SPC0195-0975-VA VHM/TIALN  19,5020,00153,0 101 97,50
SPC0081-0405-VA VHM/TIALN 8,10 10,00103,0 61 40,50 SPC0200-1000-VA VHM/TIALN  20,0020,00153,0 101 10000
SPC0082-0410-VA VHM/TIALN 8,20 10,00103,0 61 41,00

SPC0083-0415-VA VHM/TIALN 8,30 10,00103,0 61 41,50

SPC0084-0420-VA VHM/TIALN 8,40 10,00103,0 61 42,00

SPC0085-0425-VA VHM/TIALN 8,50 10,00103,0 61 42,50

SPC0086-0430-VA VHM/TIALN 8,60 10,00103,0 61 43,00

SPC0087-0435-VA VHM/TIALN 8,70 10,00103,0 61 43,50

SPC0088-0440-VA VHM/TIALN 8,80 10,00103,0 61 44,00

SPC0089-0445-VA VHM/TIALN 8,90 10,00103,0 61 44,50

SPC0090-0450-VA VHM/TIALN 9,00 10,00103,0 61 45,00

SPC0091-0455-VA VHM/TIALN 9,10 10,00103,0 61 45,50

SPC0092-0460-VA VHM/TIALN 9,20 10,00103,0 61 46,00

SPC00925-0463-VA VHM/TIALN 9,25 10,00103,0 61 46,30

SPC0093-0465-VA VHM/TIALN 9,30 10,00103,0 61 46,50

SPC0094-0470-VA VHM/TIALN 9,40 10,00103,0 61 47,00

SPC0095-0475-VA VHM/TIALN 9,50 10,00103,0 61 47,50

SPC00955-0488-VA VHM/TIALN 9,55 10,00103,0 61 48,80

SPC0096-0480-VA VHM/TIALN 9,60 10,00103,0 61 48,00

SPC0097-0485-VA VHM/TIALN 9,70 10,00103,0 61 48,50

SPC0098-0490-VA VHM/TIALN 9,80 10,00103,0 61 49,00

SPC0099-0495-VA VHM/TIALN 9,90 10,00103,0 61 49,50

SPC0100-0500-VA VHM/TIALN 10,00 10,00103,0 61 50,00

SPC0101-0505-VA VHM/TIALN  10,1012,00118,0 71 50,50

SPC0102-0510-VA VHM/TIALN  10,2012,00118,0 71 51,00

SPC0103-0515-VA VHM/TIALN  10,3012,00118,0 71 51,50

SPC0104-0520-VA VHM/TIALN  10,4012,00118,0 71 52,00

SPC0105-0525-VA VHM/TIALN  10,5012,00118,0 71 52,50

SPC0106-0530-VA VHM/TIALN  10,6012,00118,0 71 53,00

SPC0107-0535-VA VHM/TIALN  10,7012,00118,0 71 53,50

SPC0108-0540-VA VHM/TIALN  10,8012,00118,0 71 54,00

SPC0109-0545-VA VHM/TIALN  10,9012,00118,0 71 54,50

SPC0110-0550-VA VHM/TIALN 11,00 12,00118,0 71 55,00
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Mittellange Ausflihrung, ohne Innenkihlung Mid-length design, without through tool coolant

} Seite
! Page
: 455-462
ohne IK
h6 HA 3,0-14,0 mm without ic
% o Feinstkorn
’ TlAIN Ultra micro
= - S / granulation
140° 15° /

Mittellange Ausfiihrung fur gehartete Stahle / Mid-length execution for hardened steel

Bezeichnung D d, I I
Designation m7 hé

|
SP0030-0150-H VHM/TIALN 3,00 3,00 46,0 16 15,00 ‘
SP0032-0160-H VHM/TIALN 3,20 4,00 48,0 18 16,00 ‘
SP0033-0165-H VHM/TIALN 3,30 4,00 48,0 18 16,50
SP0034-0170-H VHM/TIALN 3,40 4,00 50,0 20 17,00 ‘
SP0035-0175-H VHM/TIALN 3,50 4,00 50,0 20 17,50 ‘
SP0040-0200-H VHM/TIALN 4,00 4,00 52,0 22 20,00
SP0042-0210-H VHM/TIALN 4,20 6,00 65,0 25 21,00 ‘
SP0043-0215-H VHM/TIALN 4,30 6,00 68,0 28 21,50
SP0044-0220-H VHM/TIALN 4,40 6,00 68,0 28 22,00
SP0045-0225-H VHM/TIALN 4,50 6,00 68,0 28 22,50
SP0050-0250-H VHM/TIALN 500 6,00 72,0 32 25,00
SP0051-0255-H VHM/TIALN 510 6,00 72,0 32 25,50
SP0052-0260-H VHM/TIALN 520 6,00 72,0 32 26,00
SP0055-0275-H VHM/TIALN 550 6,00 75,0 35 27,50
SP0060-0300-H VHM/TIALN 6,00 6,00 75,0 35 30,00
SP0065-0325-H VHM/TIALN 6,50 8,00 80,0 40 32,50
SP0068-0340-H VHM/TIALN 6,80 8,00 85,0 45 34,00
SP0069-0345-H VHM/TIALN 6,90 8,00 850 45 34,50
SP0070-0350-H VHM/TIALN 7,00 8,00 850 45 35,00
SP0075-0375-H VHM/TIALN 7,50 8,00 850 45 37,50
SP0080-0400-H VHM/TIALN 8,00 8,00 98,0 50 40,00
SP0085-0425-H VHM/TIALN 8,50 10,00 98,0 50 42,50
SP0086-0430-H VHM/TIALN 8,60 10,00105,0 57 43,00
SP0088-0440-H VHM/TIALN 8,80 10,00105,0 57 44,00
SP0090-0450-H VHM/TIALN 9,00 10,00105,0 57 45,00
SP0095-0475-H VHM/TIALN 9,50 10,00105,0 57 47,50
SP0100-0500-H VHM/TIALN 10,0010,00 111,0 63 50,00
SP0102-0510-H VHM/TIALN 10,2012,00 111,0 63 51,00
SP0103-0515-H VHM/TIALN 10,3012,00111,0 63 51,50
SP0105-0525-H VHM/TIALN 10,5012,00111,0 63 52,50
SP0108-0540-H VHM/TIALN 10,8012,00119,0 71 54,00
SP0110-0550-H VHM/TIALN 11,0012,00119,0 71 55,00
SP0115-0575-H VHM/TIALN 11,5012,00119,0 71 57,50
SP0120-0600-H VHM/TIALN 12,0012,00119,0 71 60,00
SP0140-0700-H VHM/TIALN 14,0014,00125,0 71 70,00
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Solid carbide drills

Vollhartmetall-Spiralbohrer

Lange Ausflihrung, ohne Innenkihlung

Bezeichnung D d
Designation h7 hé 2

SP0011-0077 VHM/FK 1,10 1,10 36,0 14 7,70
‘SP0013-0091 VHM/FK 1,30 1,30 38,0 16 9,10
‘SP0017-0119 VHM/FK 1,70 1,70 43,0 20 11,90
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Long design, without through tool coolant
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Lange Ausflihrung, ohne Innenkihlung Long design, without through tool coolant

Ausfiihrung 7 x D / Execution 7 x D

Bez?ichn.ung D d, I I I
Designation h7 hé6 2 4
SP0052-0364 VHM/FK 5,20 5,20 86,0 52 36,40
SP0053-0371 VHM/FK 530 530 86,0 52 37,10
SP0054-0378 VHM/FK 540 540 93,0 57 37,80
SP0055-0385 VHM/FK 550 5,50 93,0 57 38,50
SP0056-0392 VHM/FK 5,60 5,60 93,0 57 39,20
SP0057-0399 VHM/FK 570 5,70 93,0 57 39,90
SP0058-0406 VHM/FK 580 5,80 93,0 57 40,60
SP0059-0413 VHM/FK 590 590 93,0 57 41,30
SP0060-0420 VHM/FK 6,00 6,00 93,0 57 42,00
SP0061-0427 VHM/FK 6,10 6,10 101,0 63 42,70
SP0062-0434 VHM/FK 6,20 6,20 101,0 63 43,40
SP0063-0441 VHM/FK 6,30 6,30 101,0 63 44,10
SP0064-0448 VHM/FK 6,40 6,40 101,0 63 44,80
SP0065-0455 VHM/FK 6,50 6,50 101,0 63 45,50
SP0068-0476 VHM/FK 6,80 6,80 109,0 69 47,60
SP0070-0490 VHM/FK 7,00 7,00 109,0 69 49,00
SP0080-0560 VHM/FK 8,00 8,00 117,0 75 56,00
SP0085-0595 VHM/FK 8,50 8,50 117,0 75 59,50
SP0100-0700 VHM/FK 10,0010,00133,0 87 70,00
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Lange Ausflihrung, ohne Innenkihlung Long design, without through tool coolant

Seite
Page

ohne IK
1,0-10,0 mm without ic

455-462

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

Ausfiihrung 7 x D / Execution 7 x D

Bezeichnung D d, I I I
Designation h7 hé6 2 4
SP0010-0070 VHM/TIALN 1,00 1,00 34,0 12 7,00

SP0011-0077 VHM/TIALN
SP0012-0084 VHM/TIALN
SP0013-0091 VHM/TIALN

1,10 1,10 36,0 14 7,70
1,20 1,20 38,0 16 8,40
1,30 1,30 38,0 16 9,10

SP0014-0098 VHM/TIALN 1,40 1,40 40,0 18 9,80
SP0015-0105 VHM/TIALN 1,50 1,50 40,0 18 10,50
SP0016-0112 VHM/TIALN 1,60 1,60 43,0 20 11,20
SP0017-0119 VHM/TIALN 1,70 1,70 43,0 20 11,90
SP0018-0126 VHM/TIALN 1,80 1,80 46,0 22 12,60
SP0019-0133 VHM/TIALN 1,90 1,90 46,0 22 13,30
SP0020-0140 VHM/TIALN 2,00 2,00 49,0 24 14,00

SP0021-0147 VHWM/TIALN
SP0022-0154 VHM/TIALN
SP0023-0161 VHM/TIALN
SP0024-0168 VHM/TIALN
SP0025-0175 VHM/TIALN
SP0026-0182 VHM/TIALN
SP0027-0189 VHM/TIALN
SP0028-0196 VHM/TIALN
SP0029-0203 VHM/TIALN
SP0030-0210 VHM/TIALN
SP0031-0217 VHM/TIALN
SP0032-0224 VHM/TIALN
SP0033-0231 VHM/TIALN
SP0034-0238 VHM/TIALN
SP0035-0245 VHM/TIALN
SP0036-0252 VHM/TIALN
SP0037-0259 VHM/TIALN
SP0038-0266 VHM/TIALN
SP0039-0273 VHM/TIALN
SP0040-0280 VHM/TIALN
SP0041-0287 VHM/TIALN
SP0042-0294 VHM/TIALN
SP0043-0301 VHM/TIALN
SP0044-0308 VHM/TIALN
SP0045-0315 VHM/TIALN
SP0046-0322 VHM/TIALN
SP0047-0329 VHM/TIALN

2,10 2,10 49,0 24 14,70
2,20 2,20 53,0 27 15,40
2,30 2,30 53,0 27 16,10
2,40 2,40 57,0 30 16,80
2,50 2,50 57,0 30 17,50
2,60 2,60 57,0 30 18,20
2,70 2,70 61,0 33 18,90
2,80 2,80 61,0 33 19,60
2,90 2,90 61,0 33 20,30
3,00 3,00 61,0 33 21,00
3,10 3,10 650 36 21,70
3,20 3,20 65,0 36 22,40
3,30 3,30 65,0 36 23,10
3,40 3,40 70,0 39 23,80
3,50 3,50 70,0 39 24,50
3,60 3,60 70,0 39 25,20
3,70 3,70 70,0 39 25,90
3,80 3,80 75,0 43 26,60
3,90 3,90 75,0 43 27,30
4,00 4,00 75,0 43 28,00
4,10 4,10 75,0 43 28,70
4,20 4,20 75,0 43 29,40
4,30 4,30 80,0 47 30,10
4,40 4,40 80,0 47 30,80
4,50 4,50 80,0 47 31,50
4,60 4,60 80,0 47 32,20
4,70 4,70 80,0 47 32,90

SP0048-0336 VHM/TIALN 4,80 4,80 86,0 52 33,60
SP0049-0343 VHM/TIALN 4,90 4,90 86,0 52 34,30
SP0050-0350 VHM/TIALN 5,00 5,00 86,0 52 35,00

oo ceceoooceceo0eecece0ece000e0E00ce0B8 500 00 9@

SP0051-0357 VHM/TIALN 510 5,10 86,0 52 35,70
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Lange Ausflihrung, ohne Innenkihlung Long design, without through tool coolant

Ausfiihrung 7 x D / Execution 7 x D

Bez?ichn.ung D d, I I I

Designation h7 hé6 2 4

SP0052-0364 VHM/TIALN ©® 5,20 5,20 86,0 52 36,40
SP0053-0371 VHM/TIALN © 5,30 5,30 86,0 52 37,10
SP0054-0378 VHM/TIALN © 540 540 93,0 57 37,80
SP0055-0385 VHM/TIALN © 550 550 93,0 57 38,50
SP0056-0392 VHM/TIALN © 5,60 560 93,0 57 39,20
SP0057-0399 VHM/TIALN © 5,70 5,70 93,0 57 39,90
SP0058-0406 VHM/TIALN © 5,80 5,80 93,0 57 40,60
SP0059-0413 VHM/TIALN © 590 590 93,0 57 41,30
SP0060-0420 VHM/TIALN © 6,00 6,00 93,0 57 42,00
SP0061-0427 VHM/TIALN © 6,10 6,10 101,0 63 42,70
SP0062-0434 VHM/TIALN © 6,20 6,20 101,0 63 43,40
SP0063-0441 VHM/TIALN © 6,30 6,30 101,0 63 44,10
SP0064-0448 VHM/TIALN © 6,40 6,40 101,0 63 44,80
SP0065-0455 VHM/TIALN © 6,50 6,50 101,0 63 45,50
SP0068-0476 VHM/TIALN © 6,80 6,80 109,0 69 47,60
SP0070-0490 VHM/TIALN © 7,00 7,00 109,0 69 49,00
SP0080-0560 VHM/TIALN © 8,00 8,00 117,0 75 56,00
SP0085-0595 VHM/TIALN ©® 8,50 8,50 117,0 75 59,50
SP0100-0700 VHM/TIALN © 10,0010,00133,0 87 70,00
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PM-HSS Spiralbohrer Powder metal drills

Lange Ausflihrung, ohne Innenkihlung Long design, without through tool coolant

Seite
Page

455-462
ohne IK
2,0-13,0 mm without ic

TiAIN  PMHSS

 /

135° 30°

Ausfiihrung 7 x D Pulvermetallurgisches HSS / Execution 7 x D powder metal drill

d

Bezgichn.ung D d, I I I -
Designation m7 hé 2 4 i
SP0020-0140-PM TIALN 2,00 3,00 56,0 24 14,00
SP0021-0147-PM TIALN 2,10 3,00 56,0 24 14,70
SP0022-0154-PM TIALN 2,20 3,00 56,0 25 15,40
SP0023-0161-PM TIALN 2,30 3,00 56,0 25 16,10
SP0024-0168-PM TIALN 2,40 3,00 61,0 30 16,80
SP0025-0175-PM TIALN 2,50 3,00 61,0 30 17,50 |
SP0026-0182-PM TIALN 2,60 3,00 61,0 30 18,20 |
SP0027-0189-PM TIALN 2,70 3,00 64,0 33 18,90 -
SP0028-0196-PM TIALN 2,80 3,00 64,0 33 19,60
SP0029-0203-PM TIALN 2,90 3,00 64,0 33 20,30
SP0030-0210-PM TIALN 3,00 3,00 64,0 33 21,00 —
SP0031-0217-PM TIALN 3,10 4,00 68,0 36 21,70 -
SP0032-0224-PM TIALN 3,20 4,00 68,0 36 22,40 7 3o
SP0033-0231-PM TIALN 3,30 4,00 68,0 36 23,10 7\
SP0034-0238-PM TIALN 3,40 4,00 71,0 39 23,80
SP0035-0245-PM TIALN 3,50 4,00 71,0 39 24,50
SP0036-0252-PM TIALN 3,60 4,00 71,0 39 25,20 —
SP0037-0259-PM TIALN 3,70 4,00 71,0 39 25,90 D
SP0038-0266-PM TIALN 3,80 4,00 75,0 43 26,60
SP0039-0273-PM TIALN 3,90 4,00 75,0 43 27,30
SP0040-0280-PM TIALN 4,00 4,00 75,0 43 28,00
SP0041-0287-PM TIALN 4,10 6,00 85,0 43 28,70
SP0042-0294-PM TIALN 4,20 6,00 850 43 29,40
SP0043-0301-PM TIALN 4,30 6,00 89,0 47 30,10
SP0044-0308-PM TIALN 4,40 6,00 89,0 47 30,80
SP0045-0315-PM TIALN 4,50 6,00 89,0 47 31,50
SP0046-0322-PM TIALN 4,60 6,00 89,0 47 32,20
SP0047-0329-PM TIALN 4,70 6,00 89,0 47 32,90
SP0048-0336-PM TIALN 4,80 6,00 94,0 52 33,60
SP0049-0343-PM TIALN 4,90 6,00 94,0 52 34,30
SP0050-0350-PM TIALN 5,00 6,00 94,0 52 35,00
SP0051-0357-PM TIALN 5,10 6,00 94,0 52 35,70
SP0052-0364-PM TIALN 520 6,00 94,0 52 36,40
SP0053-0371-PM TIALN 530 6,00 94,0 52 37,10
SP0054-0378-PM TIALN 5,40 6,00 99,0 57 37,80
SP0055-0385-PM TIALN 550 6,00 99,0 57 38,50
SP0056-0392-PM TIALN 5,60 6,00 99,0 57 39,20
SP0057-0399-PM TIALN 5,70 6,00 99,0 57 39,90
SP0058-0406-PM TIALN 5,80 6,00 99,0 57 40,60
SP0059-0413-PM TIALN 590 6,00 99,0 57 41,30
SP0060-0420-PM TIALN 6,00 6,00 99,0 57 42,00
SP0061-0427-PM TIALN 6,10 8,00 107,0 63 42,70
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PM-HSS Spiralbohrer

Lange Ausflihrung, ohne Innenkihlung

Ausfiihrung 7 x D Pulvermetallurgisches HSS / Execution 7 x D powder metal drill

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

Powder metal drills

Long design, without through tool coolant

Bezgichn.ung D d, I I I Bez.eichn.ung D d, | | |
Designation m7 hé 2 4 Designation m7 hé 2 d
SP0062-0434-PM TIALN 6,20 8,00 107,0 63 43,40 SP0120-0840-PM TIALN 12,0012,00158,0 101 84,00
SP0063-0441-PM TIALN 6,30 8,00 107,0 63 44,10 SP0121-0847-PM TIALN 12,1012,00158,0 101 84,70
SP0064-0448-PM TIALN 6,40 8,00 107,0 63 44,80 SP0122-0854-PM TIALN 12,2012,00158,0 101 85,40
SP0065-0455-PM TIALN 6,50 8,00 107,0 63 45,50 SP0123-0861-PM TIALN 12,3012,00158,0 101 86,10
SP0066-0462-PM TIALN 6,60 8,00 107,0 63 46,20 SP0124-0868-PM TIALN 12,4012,00158,0 101 86,80
SP0067-0469-PM TIALN 6,70 8,00 107,0 63 46,90 SP0125-0875-PM TIALN 12,5012,00158,0 101 87,50
SP0068-0476-PM TIALN 6,80 8,00 113,0 69 47,60 SP0126-0882-PM TIALN 12,6012,00158,0 101 88,20
SP0069-0483-PM TIALN 6,90 8,00 113,0 69 48,30 SP0127-0889-PM TIALN 12,7012,00158,0 101 88,90
SP0070-0490-PM TIALN 7,00 8,00 113,0 69 49,00 SP0128-0896-PM TIALN 12,8012,00158,0 101 89,60
SP0071-0497-PM TIALN 7,10 8,00 113,0 69 49,70 SP0129-0903-PM TIALN 12,9012,00158,0 101 90,30
SP0072-0504-PM TIALN 7,20 8,00 113,0 69 50,40 SP0130-0910-PM TIALN 13,0012,00158,0 101 91,00
SP0073-0511-PM TIALN 7,30 8,00 113,0 69 51,10

SP0074-0518-PM TIALN 7,40 8,00 113,0 69 51,80

SP0075-0525-PM TIALN 7,50 8,00 113,0 69 52,50

SP0076-0532-PM TIALN 7,60 8,00 119,0 75 53,20

SP0077-0539-PM TIALN 7,70 8,00 119,0 75 53,90

SP0078-0546-PM TIALN 7,80 8,00 119,0 75 54,60

SP0079-0553-PM TIALN 7,90 8,00 119,0 75 55,30

SP0080-0560-PM TIALN 8,00 8,00 119,0 75 56,00

SP0081-0567-PM TIALN 8,10 10,00125,0 75 56,70

SP0082-0574-PM TIALN 8,20 10,00125,0 75 57,40

SP0083-0581-PM TIALN 8,30 10,00125,0 75 58,10

SP0084-0588-PM TIALN 8,40 10,00125,0 75 58,80

SP0085-0595-PM TIALN 8,50 10,00125,0 75 59,50

SP0086-0602-PM TIALN 8,60 10,00131,0 81 60,20

SP0087-0609-PM TIALN 8,70 10,00131,0 81 60,90

SP0088-0616-PM TIALN 8,80 10,00131,0 81 61,60

SP0089-0623-PM TIALN 8,90 10,00131,0 81 62,30

SP0090-0630-PM TIALN 9,00 10,00131,0 81 63,00

SP0091-0637-PM TIALN 9,10 10,00131,0 81 63,70

SP0092-0644-PM TIALN 9,20 10,00131,0 81 64,40

SP0093-0651-PM TIALN 9,30 10,00131,0 81 65,10

SP0094-0658-PM TIALN 9,40 10,00131,0 81 65,80

SP0095-0665-PM TIALN 9,50 10,00131,0 81 66,50

SP0096-0672-PM TIALN 9,60 10,00137,0 87 67,20

SP0097-0679-PM TIALN 9,70 10,00137,0 87 67,90

SP0098-0686-PM TIALN 9,80 10,00137,0 87 68,60

SP0099-0693-PM TIALN 9,90 10,00137,0 87 69,30

SP0100-0700-PM TIALN 10,0010,00137,0 87 70,00

SP0101-0707-PM TIALN 10,1012,00144,0 87 70,70

SP0102-0714-PM TIALN 10,2012,00144,0 87 71,40

SP0103-0721-PM TIALN 10,3012,00144,0 87 72,10

SP0104-0728-PM TIALN 10,4012,00144,0 87 72,80

SP0105-0735-PM TIALN 10,5012,00144,0 87 73,50

SP0106-0742-PM TIALN 10,6012,00144,0 87 74,20

SP0107-0749-PM TIALN 10,7012,00151,0 94 74,90

SP0108-0756-PM TIALN 10,8012,00151,0 94 75,60

SP0109-0763-PM TIALN 10,9012,00151,0 94 76,30

SP0110-0770-PM TIALN 11,0012,00151,0 94 77,00

SP0111-0777-PM TIALN 11,1012,00151,0 94 77,70

SP0112-0784-PM TIALN 11,2012,00151,0 94 78,40

SP0113-0791-PM TIALN 11,3012,00151,0 94 79,10

SP0114-0798-PM TIALN 11,4012,00151,0 94 79,80

SP0115-0805-PM TIALN 11,5012,00151,0 94 80,50

SP0116-0812-PM TIALN 11,6012,00151,0 94 81,20

SP0117-0819-PM TIALN 11,7012,00151,0 94 81,90

SP0118-0826-PM TIALN 11,8012,00151,0 94 82,60

SP0119-0833-PM TIALN 11,9012,00158,0 101 83,30
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Lange Ausflihrung, mit Innenkihlung Long design, with through tool coolant

— WANSE"
_' mit 1K 25%57462
hé HAK 3,0-12,0 mm with ic
/ TiAIN || S mer
= E = e granulation
S : S /
30° \/
3
Ausfiihrung 8 x D / Execution 8 x D
dA
Bezseichnlung D d, I I I
Designation m7 hé 2 4
SPC0030-0240 VHM/TIALN 3,00 6,00 72,0 34 24,00
SPC0031-0248 VHM/TIALN 3,10 6,00 72,0 34 24,80
SPC0032-0256 VHM/TIALN 3,20 6,00 72,0 34 25,60
SPC0033-0264 VHM/TIALN 3,30 6,00 72,0 34 26,40
SPC0034-0272 VHM/TIALN 3,40 6,00 72,0 34 27,20
SPC0035-0280 VHM/TIALN 3,50 6,00 72,0 34 28,00
SPC0036-0288 VHM/TIALN 3,60 6,00 72,0 34 28,80
SPC0037-0296 VHM/TIALN 3,70 6,00 72,0 34 29,60
SPC0038-0304 VHM/TIALN 3,80 6,00 81,0 43 30,40
SPC0039-0312 VHM/TIALN 3,90 6,00 81,0 43 31,20
SPC0040-0320 VHM/TIALN 4,00 6,00 81,0 43 32,00
SPC0041-0328 VHM/TIALN 4,10 6,00 81,0 43 32,80
SPC0042-0336 VHM/TIALN 4,20 6,00 81,0 43 33,60
SPC0043-0344 VHM/TIALN 4,30 6,00 81,0 43 34,40
SPC0044-0352 VHM/TIALN 4,40 6,00 81,0 43 35,20
SPC0045-0360 VHM/TIALN 4,50 6,00 81,0 43 36,00
SPC0046-0368 VHM/TIALN 4,60 6,00 81,0 43 36,80
SPC0047-0376 VHM/TIALN 4,70 6,00 81,0 43 37,60
SPC0048-0384 VHM/TIALN 4,80 6,00 95,0 57 38,40 —
SPC0049-0392 VHM/TIALN 4,90 6,00 95,0 57 39,20 —= D
SPC0050-0400 VHM/TIALN 5,00 6,00 95,0 57 40,00
SPC0051-0408 VHM/TIALN 5,10 6,00 95,0 57 40,80
SPC0052-0416 VHWM/TIALN 5,20 6,00 950 57 41,60
SPC0053-0424 VHM/TIALN 530 6,00 950 57 42,40
SPC0054-0432 VHM/TIALN 540 6,00 95,0 57 43,20
SPC0055-0440 VHM/TIALN 550 6,00 95,0 57 44,00
SPC0056-0448 VHM/TIALN 5,60 6,00 95,0 57 44,80
SPC0057-0456 VHM/TIALN 570 6,00 95,0 57 45,60
SPC0058-0464 VHM/TIALN 580 6,00 95,0 57 46,40
SPC0059-0472 VHM/TIALN 590 6,00 95,0 57 47,20
SPC0060-0480 VHM/TIALN 6,00 6,00 95,0 57 48,00
SPC0061-0488 VHM/TIALN 6,10 8,00 114,0 76 48,80
SPC0062-0496 VHM/TIALN 6,20 8,00 114,0 76 49,60
SPC0063-0504 VHM/TIALN 6,30 8,00 114,0 76 50,40
SPC0064-0512 VHM/TIALN 6,40 8,00 114,0 76 51,20
SPC0065-0520 VHM/TIALN 6,50 8,00 114,0 76 52,00
SPC0066-0528 VHM/TIALN 6,60 8,00 1140 76 52,80
SPC0067-0536 VHM/TIALN 6,70 8,00 114,0 76 53,60
SPC0068-0544 VHM/TIALN 6,80 8,00 114,0 76 54,40
SPC0069-0552 VHM/TIALN 6,90 8,00 114,0 76 55,20
SPC0070-0560 VHM/TIALN 7,00 8,00 114,0 76 56,00
SPC0071-0568 VHM/TIALN 7,10 8,00 114,0 76 56,80
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Lange Ausflihrung, mit Innenkihlung

Ausfiihrung 8 x D / Execution 8 x D

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

Bezgichn.ung D d, I I I

Designation m7 hé 2 4

SPC0072-0576 VHM/TIALN 7,20 8,00 114,0 76 57,60
SPC0073-0584 VHM/TIALN 7,30 8,00 114,0 76 58,40
SPC0074-0592 VHM/TIALN 7,40 8,00 114,0 76 59,20
SPC0075-0600 VHM/TIALN 7,50 8,00 114,0 76 60,00
SPC0076-0608 VHM/TIALN 7,60 8,00 114,0 76 60,80
SPC0077-0616 VHM/TIALN 7,70 8,00 114,0 76 61,60
SPC0078-0624 VHM/TIALN 7,80 8,00 114,0 76 62,40
SPC0079-0632 VHM/TIALN 7,90 8,00 114,0 76 63,20
SPC0080-0640 VHM/TIALN 8,00 8,00 114,0 76 64,00
SPC0081-0648 VHM/TIALN 8,10 10,00142,0 95 64,80
SPC0082-0656 VHM/TIALN 8,20 10,00142,0 95 65,60
SPC0083-0664 VHM/TIALN 8,30 10,00142,0 95 66,40
SPC0084-0672 VHM/TIALN 8,40 10,00142,0 95 67,20
SPC0085-0680 VHM/TIALN 8,50 10,00142,0 95 68,00
SPC0086-0688 VHM/TIALN 8,60 10,00142,0 95 68,80
SPC0087-0696 VHM/TIALN 8,70 10,00142,0 95 69,60
SPC0088-0704 VHM/TIALN 8,80 10,00142,0 95 70,40
SPC0089-0712 VHM/TIALN 8,90 10,00142,0 95 71,20
SPC0090-0720 VHM/TIALN 9,00 10,00142,0 95 72,00
SPC0091-0728 VHM/TIALN 9,10 10,00142,0 95 72,80
SPC0092-0736 VHM/TIALN 9,20 10,00142,0 95 73,60
SPC0093-0744 VHM/TIALN 9,30 10,00142,0 95 74,40
SPC0094-0752 VHM/TIALN 9,40 10,00142,0 95 75,20
SPC0095-0760 VHM/TIALN 9,50 10,00142,0 95 76,00
SPC0096-0768 VHM/TIALN 9,60 10,00142,0 95 76,80
SPC0097-0776 VHM/TIALN 9,70 10,00142,0 95 77,60
SPC0098-0784 VHM/TIALN 9,80 10,00142,0 95 78,40
SPC0099-0792 VHM/TIALN 9,90 10,00142,0 95 79,20
SPC0100-0800 VHM/TIALN 10,0010,00142,0 95 80,00
SPC0101-0808 VHM/TIALN 10,1012,00162,0 114 80,80
SPC0102-0816 VHM/TIALN 10,2012,00162,0 114 81,60
SPC0103-0824 VHM/TIALN 10,3012,00162,0 114 82,40
SPC0104-0832 VHM/TIALN 10,4012,00162,0 114 83,20
SPC0105-0840 VHM/TIALN 10,5012,00162,0 114 84,00
SPC0106-0848 VHM/TIALN 10,6012,00162,0 114 84,80
SPC0107-0856 VHM/TIALN 10,7012,00162,0 114 85,60
SPC0108-0864 VHM/TIALN 10,8012,00162,0 114 86,40
SPC0109-0872 VHM/TIALN 10,9012,00162,0 114 87,20
SPC0110-0880 VHM/TIALN 11,0012,00162,0 114 88,00
SPC0111-0888 VHM/TIALN 11,1012,00162,0 114 88,80
SPC0112-0896 VHM/TIALN 11,2012,00162,0 114 89,60
SPC0113-0904 VHM/TIALN 11,3012,00162,0 114 90,40
SPC0114-0912 VHM/TIALN 11,4012,00162,0 114 91,20
SPC0115-0920 VHM/TIALN 11,5012,00162,0 114 92,00
SPC0116-0928 VHM/TIALN 11,6012,00162,0 114 92,80
SPC0117-0936 VHM/TIALN 11,7012,00162,0 114 93,60
SPC0118-0944 VHM/TIALN 11,8012,00162,0 114 94,40
SPC0119-0952 VHM/TIALN 11,9012,00162,0 114 95,20
SPC0120-0960 VHM/TIALN 12,0012,00162,0 114 96,00

Solid carbide drills

Long design, with through tool coolant
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Lange Ausflhrung, mit Innenkihlung, Diamant beschichtet Long design, with through tool coolant, diamond coated

5 Seite
| ' Page
mit 1K 455-462
HAK 3,0-14,0 mm with ic

3 Feinstkorn

D|AMANT Ultra micro

/ granulation

30°

Ausfiihrung 8 x D fiir Aluminium / Execution 8 x D for aluminium

SPC0035-0280-ALU VHM/DLC 3,50 6,00 72,0 34 28,00 I
SPC0036-0288-ALU VHM/DLC 3,60 6,00 72,0 34 28,80 ’/
SPC0037-0296-ALU VHM/DLC 3,70 6,00 72,0 34 29,60

SPC0038-0304-ALU VHM/DLC 3,80 6,00 81,0 43 30,40 -
SPC0039-0312-ALU VHM/DLC 3,90 6,00 81,0 43 31,20

SPC0040-0320-ALU VHM/DLC 4,00 6,00 81,0 43 32,00 %{

A
Bezseichnlung D d, I I I I—
Designation m7 hé 2 4

SPC0030-0240-ALU VHM/DLC 3,00 6,00 72,0 34 24,00 :(u):
SPC0031-0248-ALU VHM/DLC 3,10 6,00 72,0 34 24,80

SPC0032-0256-ALU VHM/DLC 3,20 6,00 72,0 34 25,60 ’
SPC0033-0264-ALU VHM/DLC 3,30 6,00 72,0 34 26,40

SPC0034-0272-ALU VHM/DLC 3,40 6,00 72,0 34 27,20

~
S —

4
|
7

SPC0041-0328-ALU VHM/DLC 4,10 6,00 81,0 43 32,80
SPC0042-0336-ALU VHM/DLC 4,20 6,00 81,0 43 33,60
SPC0043-0344-ALU VHM/DLC 4,30 6,00 81,0 43 34,40
SPC0044-0352-ALU VHM/DLC 4,40 6,00 81,0 43 35,20
SPC0045-0360-ALU VHM/DLC 4,50 6,00 81,0 43 36,00
SPC0046-0368-ALU VHM/DLC 4,60 6,00 81,0 43 36,80
SPC0047-0376-ALU VHM/DLC 4,70 6,00 81,0 43 37,60
SPC0048-0384-ALU VHM/DLC 4,80 6,00 95,0 57 38,40
SPC0049-0392-ALU VHM/DLC 4,90 6,00 95,0 57 39,20 -JLL
SPC0050-0400-ALU VHM/DLC 5,00 6,00 95,0 57 40,00
SPC0051-0408-ALU VHM/DLC 5,10 6,00 95,0 57 40,80
SPC0052-0416-ALU VHM/DLC 5,20 6,00 950 57 41,60
SPC0053-0424-ALU VHM/DLC 530 6,00 950 57 42,40
SPC0054-0432-ALU VHM/DLC 540 6,00 95,0 57 43,20
SPC0055-0440-ALU VHM/DLC 550 6,00 95,0 57 44,00
SPC0056-0448-ALU VHM/DLC 5,60 6,00 95,0 57 44,80
SPC0057-0456-ALU VHM/DLC 570 6,00 95,0 57 45,60
SPC0058-0464-ALU VHM/DLC 580 6,00 95,0 57 46,40
SPC0059-0472-ALU VHM/DLC 590 6,00 95,0 57 47,20
SPC0060-0480-ALU VHM/DLC 6,00 6,00 95,0 57 48,00
SPC0061-0488-ALU VHM/DLC 6,10 8,00 114,0 76 48,80
SPC0062-0496-ALU VHM/DLC 6,20 8,00 114,0 76 49,60
SPC0063-0504-ALU VHM/DLC 6,30 8,00 114,0 76 50,40
SPC0064-0512-ALU VHM/DLC 6,40 8,00 114,0 76 51,20
SPC0065-0520-ALU VHM/DLC 6,50 8,00 114,0 76 52,00
SPC0066-0528-ALU VHM/DLC 6,60 8,00 114,0 76 52,80
SPC0067-0536-ALU VHM/DLC 6,70 8,00 114,0 76 53,60
SPC0068-0544-ALU VHM/DLC 6,80 8,00 114,0 76 54,40
SPC0069-0552-ALU VHM/DLC 6,90 8,00 114,0 76 55,20
SPC0070-0560-ALU VHM/DLC 7,00 8,00 114,0 76 56,00
SPC0071-0568-ALU VHM/DLC 7,10 8,00 114,0 76 56,80
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Lange Ausflhrung, mit Innenkihlung, Diamant beschichtet

Ausfiihrung 8 x D fiir Aluminium / Execution 8 x D for aluminium

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

Bezgichn.ung D d, I I I

Designation m7 hé 2 4

SPC0072-0576-ALU VHM/DLC 7,20 8,00 114,0 76 57,60
SPC0073-0584-ALU VHM/DLC 7,30 8,00 114,0 76 58,40
SPC0074-0592-ALU VHM/DLC 7,40 8,00 114,0 76 59,20
SPC0075-0600-ALU VHM/DLC 7,50 8,00 114,0 76 60,00
SPC0076-0608-ALU VHM/DLC 7,60 8,00 114,0 76 60,80
SPC0077-0616-ALU VHM/DLC 7,70 8,00 114,0 76 61,60
SPC0078-0624-ALU VHM/DLC 7,80 8,00 114,0 76 62,40
SPC0079-0632-ALU VHM/DLC 7,90 8,00 114,0 76 63,20
SPC0080-0640-ALU VHM/DLC 8,00 8,00 114,0 76 64,00
SPC0081-0648-ALU VHM/DLC 8,10 10,00142,0 95 64,80
SPC0082-0656-ALU VHM/DLC 8,20 10,00142,0 95 65,60
SPC0083-0664-ALU VHM/DLC 8,30 10,00142,0 95 66,40
SPC0084-0672-ALU VHM/DLC 8,40 10,00142,0 95 67,20
SPC0085-0680-ALU VHM/DLC 8,50 10,00142,0 95 68,00
SPC0086-0688-ALU VHM/DLC 8,60 10,00142,0 95 68,80
SPC0087-0696-ALU VHM/DLC 8,70 10,00142,0 95 69,60
SPC0088-0704-ALU VHM/DLC 8,80 10,00142,0 95 70,40
SPC0089-0712-ALU VHM/DLC 8,90 10,00142,0 95 71,20
SPC0090-0720-ALU VHM/DLC 9,00 10,00142,0 95 72,00
SPC0091-0728-ALU VHM/DLC 9,10 10,00142,0 95 72,80
SPC0092-0736-ALU VHM/DLC 9,20 10,00142,0 95 73,60
SPC0093-0744-ALU VHM/DLC 9,30 10,00142,0 95 74,40
SPC0094-0752-ALU VHM/DLC 9,40 10,00142,0 95 75,20
SPC0095-0760-ALU VHM/DLC 9,50 10,00142,0 95 76,00
SPC0096-0768-ALU VHM/DLC 9,60 10,00142,0 95 76,80
SPC0097-0776-ALU VHM/DLC 9,70 10,00142,0 95 77,60
SPC0098-0784-ALU VHM/DLC 9,80 10,00142,0 95 78,40
SPC0099-0792-ALU VHM/DLC 9,90 10,00142,0 95 79,20
SPC0100-0800-ALU VHM/DLC  10,0010,00142,0 95 80,00
SPC0101-0808-ALU VHM/DLC 10,1012,00162,0 114 80,80
SPC0102-0816-ALU VHM/DLC 10,2012,00162,0 114 81,60
SPC0103-0824-ALU VHM/DLC  10,3012,00162,0 114 82,40
SPC0104-0832-ALU VHM/DLC  10,4012,00162,0 114 83,20
SPC0105-0840-ALU VHM/DLC  10,5012,00162,0 114 84,00
SPC0106-0848-ALU VHM/DLC  10,6012,00162,0 114 84,80
SPC0107-0856-ALU VHM/DLC 10,7012,00162,0 114 85,60
SPC0108-0864-ALU VHM/DLC  10,8012,00162,0 114 86,40
SPC0109-0872-ALU VHM/DLC 10,9012,00162,0 114 87,20
SPC0110-0880-ALU VHM/DLC 11,0012,00162,0 114 88,00
SPC0111-0888-ALU VHM/DLC 11,1012,00162,0 114 88,80
SPC0112-0896-ALU VHM/DLC 11,2012,00162,0 114 89,60
SPC0113-0904-ALU VHM/DLC 11,3012,00162,0 114 90,40
SPC0114-0912-ALU VHM/DLC 11,4012,00162,0 114 91,20
SPC0115-0920-ALU VHM/DLC 11,5012,00162,0 114 92,00
SPC0116-0928-ALU VHM/DLC 11,6012,00162,0 114 92,80
SPC0117-0936-ALU VHM/DLC 11,7012,00162,0 114 93,60
SPC0118-0944-ALU VHM/DLC 11,8012,00162,0 114 94,40
SPC0119-0952-ALU VHM/DLC 11,9012,00162,0 114 95,20
SPC0120-0960-ALU VHM/DLC  12,0012,00162,0 114 96,00
SPC0125-1000-ALU VHM/DLC 12,50 14,00 178,0 133 100,00
SPC0130-1040-ALU VHM/DLC 13,0014,00178,0 133 104,00
SPC0135-1080-ALU VHM/DLC 13,5014,00178,0 133 10800
SPC0140-1120-ALU VHM/DLC 14,00 14,00 178,0 133 112,00

Solid carbide drills

Long design, with through tool coolant, diamond coated
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Lange Ausflihrung, mit Innenkihlung Long design, with through tool coolant
'__\ / Seite
l Page
mit 1K 455-462
HAK 3,0-14,0 mm with ic
5 . Feinstk
/ TI Al N U Iet":gsm ;rrg

granulation

140° 30° m7 / /

Ausfiihrung 8 x D fir rostfreie Stahle / Execution 8 x D for stainless steel

Bezeichnung D d

clenn A E
Designation m7 hé 2 4 \uﬂ

SPC0030-0240-VA VHM/TIALN 3,00 6,00 72,0 34 24,00
SPC0031-0248-VA VHM/TIALN 3,10 6,00 72,0 34 24,80
SPC0032-0256-VA VHM/TIALN 3,20 6,00 72,0 34 25,60
SPC0033-0264-VA VHM/TIALN 3,30 6,00 72,0 34 26,40 ‘
SPC0034-0272-VA VHM/TIALN 3,40 6,00 72,0 34 27,20 |
SPC0035-0280-VA VHM/TIALN 3,50 6,00 72,0 34 28,00 - [\
SPC0036-0288-VA VHM/TIALN 3,60 6,00 72,0 34 28,80 L |
SPC0037-0296-VA VHM/TIALN 3,70 6,00 72,0 34 29,60 ‘
SPC0038-0304-VA VHM/TIALN 3,80 6,00 81,0 43 30,40
SPC0039-0312-VA VHM/TIALN 3,90 6,00 81,0 43 31,20 -
SPC0040-0320-VA VHM/TIALN 4,00 6,00 81,0 43 32,00
SPC0041-0328-VA VHM/TIALN 4,10 6,00 81,0 43 32,80 S =
SPC0042-0336-VA VHM/TIALN 4,20 6,00 81,0 43 33,60
SPC0043-0344-VA VHM/TIALN 4,30 6,00 81,0 43 34,40
SPC0044-0352-VA VHM/TIALN 4,40 6,00 81,0 43 35,20
SPC0045-0360-VA VHM/TIALN 4,50 6,00 81,0 43 36,00 —
SPC0046-0368-VA VHM/TIALN 4,60 6,00 81,0 43 36,80 |
SPC0047-0376-VA VHM/TIALN 4,70 6,00 81,0 43 37,60
SPC0048-0384-VA VHM/TIALN 4,80 6,00 95,0 57 38,40
SPC0049-0392-VA VHM/TIALN 4,90 6,00 95,0 57 39,20

0o

SPC0050-0400-VA VHM/TIALN 5,00 6,00 95,0 57 40,00 T &)
SPC0051-0408-VA VHM/TIALN 5,10 6,00 95,0 57 40,80 D
SPC0052-0416-VA VHM/TIALN 5,20 6,00 95,0 57 41,60 i
SPC0053-0424-VA VHM/TIALN 530 6,00 95,0 57 42,40

SPC0054-0432-VA VHM/TIALN 5,40 6,00 95,0 57 43,20

SPC0055-0440-VA VHM/TIALN 5,50 6,00 95,0 57 44,00

SPC0056-0448-VA VHM/TIALN 5,60 6,00 95,0 57 44,80

SPC0057-0456-VA VHM/TIALN 570 6,00 95,0 57 45,60

SPC0058-0464-VA VHM/TIALN 5,80 6,00 95,0 57 46,40

SPC0059-0472-VA VHM/TIALN 590 6,00 95,0 57 47,20

SPC0060-0480-VA VHM/TIALN 6,00 6,00 95,0 57 48,00

SPC0061-0488-VA VHM/TIALN 6,10 8,00 114,0 76 48,80

SPC0062-0496-VA VHM/TIALN 6,20 8,00 114,0 76 49,60

SPC0063-0504-VA VHM/TIALN 6,30 8,00 114,0 76 50,40

SPC0064-0512-VA VHM/TIALN 6,40 8,00 114,0 76 51,20

SPC0065-0520-VA VHM/TIALN 6,50 8,00 114,0 76 52,00

SPC0066-0528-VA VHM/TIALN 6,60 8,00 114,0 76 52,80

SPC0067-0536-VA VHM/TIALN 6,70 8,00 114,0 76 53,60

SPC0068-0544-VA VHM/TIALN 6,80 8,00 114,0 76 54,40

SPC0069-0552-VA VHM/TIALN 6,90 8,00 114,0 76 55,20

SPC0070-0560-VA VHM/TIALN 7,00 8,00 114,0 76 56,00

SPC0071-0568-VA VHM/TIALN 7,10 8,00 114,0 76 56,80

440 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

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



Vollhartmetall-Spiralbohrer

Lange Ausflihrung, mit Innenkihlung

Ausfiihrung 8 x D fiir rostfreie Stahle / Execution 8 x D for stainless steel

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

Bezgichn.ung D d, I I I

Designation m7 hé 2 4

SPC0072-0576-VA VHM/TIALN 7,20 8,00 114,0 76 57,60
SPC0073-0584-VA VHM/TIALN 7,30 8,00 114,0 76 58,40
SPC0074-0592-VA VHM/TIALN 7,40 8,00 114,0 76 59,20
SPC0075-0600-VA VHM/TIALN 7,50 8,00 114,0 76 60,00
SPC0076-0608-VA VHM/TIALN 7,60 8,00 114,0 76 60,80
SPC0077-0616-VA VHM/TIALN 7,70 8,00 114,0 76 61,60
SPC0078-0624-VA VHM/TIALN 7,80 8,00 114,0 76 62,40
SPC0079-0632-VA VHM/TIALN 7,90 8,00 114,0 76 63,20
SPC0080-0640-VA VHM/TIALN 8,00 8,00 114,0 76 64,00
SPC0081-0648-VA VHM/TIALN 8,10 10,00142,0 95 64,80
SPC0082-0656-VA VHM/TIALN 8,20 10,00142,0 95 65,60
SPC0083-0664-VA VHM/TIALN 8,30 10,00142,0 95 66,40
SPC0084-0672-VA VHM/TIALN 8,40 10,00142,0 95 67,20
SPC0085-0680-VA VHM/TIALN 8,50 10,00142,0 95 68,00
SPC0086-0688-VA VHM/TIALN 8,60 10,00142,0 95 68,80
SPC0087-0696-VA VHM/TIALN 8,70 10,00 142,0 95 69,60
SPC0088-0704-VA VHM/TIALN 8,80 10,00142,0 95 70,40
SPC0089-0712-VA VHM/TIALN 8,90 10,00142,0 95 71,20
SPC0090-0720-VA VHM/TIALN 9,00 10,00142,0 95 72,00
SPC0091-0728-VA VHM/TIALN 9,10 10,00142,0 95 72,80
SPC0092-0736-VA VHM/TIALN 9,20 10,00142,0 95 73,60
SPC0093-0744-VA VHM/TIALN 9,30 10,00142,0 95 74,40
SPC0094-0752-VA VHM/TIALN 9,40 10,00142,0 95 75,20
SPC0095-0760-VA VHM/TIALN 9,50 10,00142,0 95 76,00
SPC0096-0768-VA VHM/TIALN 9,60 10,00142,0 95 76,80
SPC0097-0776-VA VHM/TIALN 9,70 10,00142,0 95 77,60
SPC0098-0784-VA VHM/TIALN 9,80 10,00142,0 95 78,40
SPC0099-0792-VA VHM/TIALN 9,90 10,00 142,0 95 79,20
SPC0100-0800-VA VHM/TIALN  10,0010,00142,0 95 80,00
SPC0101-0808-VA VHM/TIALN  10,1012,00162,0 114 80,80
SPC0102-0816-VA VHM/TIALN  10,2012,00162,0 114 81,60
SPC0103-0824-VA VHM/TIALN  10,3012,00162,0 114 82,40
SPC0104-0832-VA VHM/TIALN  10,4012,00162,0 114 83,20
SPC0105-0840-VA VHM/TIALN  10,5012,00162,0 114 84,00
SPC0106-0848-VA VHM/TIALN  10,6012,00162,0 114 84,80
SPC0107-0856-VA VHM/TIALN  10,7012,00162,0 114 85,60
SPC0108-0864-VA VHM/TIALN  10,8012,00162,0 114 86,40
SPC0109-0872-VA VHM/TIALN  10,9012,00162,0 114 87,20
SPC0110-0880-VA VHM/TIALN  11,0012,00162,0 114 88,00
SPC0111-0888-VA VHM/TIALN  11,1012,00162,0 114 88,80
SPC0112-0896-VA VHM/TIALN  11,2012,00162,0 114 89,60
SPC0113-0904-VA VHM/TIALN  11,3012,00162,0 114 90,40
SPC0114-0912-VA VHM/TIALN 11,4012,00162,0 114 91,20
SPC0115-0920-VA VHM/TIALN  11,5012,00162,0 114 92,00
SPC0116-0928-VA VHM/TIALN  11,6012,00162,0 114 92,80
SPC0117-0936-VA VHM/TIALN  11,7012,00162,0 114 93,60
SPC0118-0944-VA VHM/TIALN  11,8012,00162,0 114 94,40
SPC0119-0952-VA VHM/TIALN  11,9012,00162,0 114 95,20
SPC0120-0960-VA VHM/TIALN  12,0012,00162,0 114 96,00
SPC0125-1000-VA VHM/TIALN  12,5014,00178,0 133 100,00
SPC0130-1040-VA VHM/TIALN  13,0014,00178,0 133 104,00
SPC0135-1080-VA VHM/TIALN  13,5014,00178,0 133 10800
SPC0140-1120-VA VHM/TIALN 14,00 14,00178,0 133 112,00

Solid carbide drills

Long design, with through tool coolant
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Extra lange Ausfihrung, mit Innenkihlung Extra long design, with through tool coolant
( / °
Seite
7]
mit 1K l 455-462
HAK 3,0-14,0 mm with ic

hé
! o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro
: granulation
m7 / /

140°

D
@ NEU/NEW XU

Ausfithrung 10 x D / Execution 10 x D

dA
Bezeichnung D d, I I |
Designation m7 h6 2 4 T AF
SPC0033-0330-XL VHM/TIALN © 3,30 6,00 87,0 47 33,00 ”
T if‘
‘ SPC0040-0400-XL VHM/TIALN © 4,00 6,00 93,0 53 40,00 T l
‘,if‘
SPC0045-0450-XL VHM/TIALN © 4,50 6,00 100,0 60 45,00 ‘
//
‘ SPC0055-0550-XL VHM/TIALN © 5,50 6,00 113,0 73 55,00 — ”"‘
SPC0065-0650-XL VHM/TIALN © 6,50 8,00 126,0 86 65,00 - — "‘
‘ SPC0070-0700-XL VHM/TIALN © 7,00 8,00 132,0 92 70,00 b’ﬁ
SPC0080-0800-XL VHM/TIALN © 8,00 8,00 145,0 105 80,00 ¥
SPCOOSSOBOALVMTAN O 850 1000 150 12 8500 J
‘SPC0090-0900-XL VHM/TIALN © 9,00 10,00 162,0 118 90,00 ‘ — “
D
SPC0100-1000-XL VHM/TIALN ©® 10,00 10,00 176,0 132 100,00
‘ SPC0110-1100-XL VHM/TIALN © 11,00 12,00 195,0 145 110,00 ‘
SPC0120-1200-XL VHM/TIALN ©® 12,00 12,00 207,0 158 120,00
SPC0130-1300-XL VHM/TIALN © 13,00 14,00 220,0 171 130,00
SPC0140-1400-XL VHM/TIALN © 14,00 14,00 233,0 184 140,00
%)
o
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Extra lange Ausfihrung, mit Innenkihlung Extra long design, with through tool coolant
( / °
Seite
7]
mit 1K l 455-462
HAK | 13,0-12,0 mm with ic

TiAIN | e mer

granulation

AR

(

=
L]
b

@ NEU/NEW

Ausfithrung 15 x D / Execution 15 x D

dA
Bezeichnung D d, I I |
Designation m7 hé 2 4 —— AlF
SPC0032-0480-XL VHM/TIALN ® 3,20 6,00 104,0 64 48,00
‘ SPC0040-0600-XL VHM/TIALN ® 4,00 6,00 113,0 73 60,00 ‘ N
SPC0050-0750-XL VHM/TIALN ® 5,00 6,00 131,0 91 75,00
‘ SPC0060-0900-XL VHM/TIALN ® 6,00 6,00 149,0 109 90,00 ‘
SPC0080-1200-XL VHM/TIALN ® 8,00 8,00 185,0 145 120,00
‘ SPC0090-1350-XL VHM/TIALN ©® 9,00 10,00 207,0 163 135,00 ‘
A
SPC0105-1575-XL VHM/TIALN ©® 10,50 12,00 240,0 191 157,50 i}
‘ SPC0115-1725-XL VHM/TIALN ©® 11,50 12,00 258,0 209 172,50 ‘ %
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Extra lange Ausfihrung, mit Innenkihlung Extra long design, with through tool coolant
( / °
Seite
7]
mit 1K l 455-462
HAK | 13,0-12,0 mm with ic

TiAIN | e mer

granulation

AR

(

=
L]
xb

@ NEU/NEW

Ausfiihrung 20 x D / Execution 20 x D

Bezeichnung D d, I I
Designation m7 hé 2 4 —
SPC0032-0640-XL VHM/TIALN © 3,20 6,00 1220 82 64,00 ‘
| SPC0040-0800-XL VHM/TIALN © 4,00 6,00 133,0 93 80,00 | Y hi'i
Tl
SPC0048-0960-XL VHM/TIALN © 4,80 6,00 156,0 116 96,00 *"i}
' SPC0055-1100-XL VHM/TIALN © 5,50 6,00 168,0 128 110,00 | »
(0
SPC0070-1400-XL VHM/TIALN © 7,00 8,00 202,0 162 140,00 - Hy‘
'SPCO080-1600-XLVHMTIALN @ 800 800 2250 185 160,00 B’
' SPC0085-1700-XL VHM/TIALN © 8,50 10,00 241,0 197 170,00 | = 1
SPC0100-2000-XL VHM/TIALN © 10,00 10,00 276,0 232 200,00
| SPC0120-2400-XL VHM/TIALN © 12,00 12,00 327,0 278 240,00 |
J— &
M
(72)
o
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Extra lange Ausfihrung, mit Innenkihlung Extra long design, with through tool coolant

‘ Seite
mit 1K 455-462
h6 HAK 12,0-50,0 mm with ic

TiAIN || S mer

granulation

o/

Ausfiihrung 25 x D / Execution 25 x D

Bez?ichn.ung D d, I I |
Designation m7 h6é 2 4
SPC0030-0750-XL VHM/TIALN © 3,00 6,00 125,0 85 75,00
SPC0035-0875-XL VHM/TIALN © 3,50 6,00 139,0 99 87,50
SPC0040-1000-XL VHM/TIALN © 4,00 6,00 153,0 113 100,00
SPC0045-1125-XL VHM/TIALN © 4,50 6,00 167,0 127 112,50
SPC0050-1250-XL VHM/TIALN © 5,00 6,00 181,0 141 125,00
SPC0055-1375-XL VHM/TIALN © 5,50 6,00 195,0 155 137,50
SPC0060-1500-XL VHM/TIALN © 6,00 6,00 209,0 169 150,00
SPC0070-1750-XL VHM/TIALN © 7,00 8,00 237,0 197 175,00
SPC0080-2000-XL VHM/TIALN @ 8,00 8,00 265,0 225 200,00
SPC0085-2125-XL VHM/TIALN © 8,50 10,00 283,0 239 212,50
SPC0090-2250-XL VHM/TIALN @ 9,00 10,00 297,0 253 225,00
SPC0100-2500-XL VHM/TIALN © 10,00 10,00 326,0 282 250,00
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

Extra lange Ausfihrung, mit Innenkihlung
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Solid carbide drills

Extra long design, with through tool coolant

—_—

Ausfiihrung 30 x D / Execution 30 x D

Bezeichnung
Designation

SPC0030-0900-XL VHM/TIALN
SPC0035-1050-XL VHM/TIALN
SPC0040-1200-XL VHM/TIALN
SPC0045-1350-XL VHM/TIALN
SPC0050-1500-XL VHM/TIALN
SPC0055-1650-XL VHM/TIALN
SPC0060-1800-XL VHM/TIALN
SPC0070-2100-XL VHM/TIALN
SPC0080-2400-XL VHM/TIALN

446 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

e e o008 o8 e 8

m7

3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
7,00
8,00

hé

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00

140,0
157,0
173,0
190,0
206,0
223,0
239,0
272,0
305,0

— ||

100
117
133
150
166
183
199
232
265
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HAK

90,00

105,00
120,00
135,00
150,00
165,00
180,00
210,00
240,00

8,0-32,0 mm

Seite
Page

455-462

mit IK

with ic

i Uit miero
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granulation
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Vollhartmetall NC-Anbohrer Solid carbide NC spot drills
2 Schneiden, 90° 2 flutes, 90°

P @

2 h6 2,0-20,0 mm 90°
o Feinstkorn
TlAI N Ultra micro
granulation

v

NC - Anbohrer 90° / NC spot drill 90°
Bezeichnung D d, I I *’—h

Designation m7 hé 2 \

SPA0030-090 VHM/TIALN 3,00 3,00 400 10

‘SPA0050-090 VHM/TIALN 500 5,00 500 15

—
'SPAOIOC-090 VHWTIALN. 10,00 1000 740 23

SPA0080-090 VHM/TIALN 800 800 630 22

‘SPAOIZO-OQOVHM/TIALN 12,00 12,00 83,0 25 ‘
SPA0160-090 VHM/TIALN 1600 16,00 92,0 28 -
‘SPAOZOO-OQOVHM/TIALN 20,00 20,00 104,0 30 ‘
11 N
L]
o
)
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Vollhartmetall NC-Anbohrer Solid carbide NC spot drills
2 Schneiden, 120° 2 flutes, 120°

7]

hé 2,0-20,0 mm 120°

TiAIN | e mer

granulation

o/

NC - Anbohrer 120° / NC spot drill 120°

Bezseichn-ung D d, I I B
Designation m7 h6 2 |

‘ SPA0030-120 VHM/TIALN 3,00 3,00 40,0 10

'SPAOD4O-120 VHW/TIALN 400 400 400 12

‘ SPA0050-120 VHM/TIALN 500 5,00 500 15 ‘

‘ SPA0080-120 VHM/TIALN 8,00 800 630 22

'SPAOI00-120 VHMTIALN 10,00 10,00 740 23

‘ SPA0120-120 VHM/TIALN 12,00 12,00 83,0 25 ‘

‘SPAOIGO-IZOVHM/TIALN 16,00 16,00 92,0 28

‘SPAOZOO-IZOVHM/TIALN 20,00 20,00 104,0 30

dS
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Solid carbide NC spot drills

Vollhartmetall NC-Anbohrer
2 flutes, 135°

2 Schneiden, 135°

2 h6 12,0-20,0 mm
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro
granulation

o/

NC - Anbohrer 135°/ NC spot drill 135°

D d I I

Bezeichnung N
m7 h6é

Designation

2

SPA0120-135 VHM/TIALN © 12,00 12,00 830 25

SPA0160-135 VHM/TIALN © 16,00 16,00 92,0 28
SPA0200-135 VHM/TIALN © 20,00 20,00 104,0 30

El
T

d,
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PM-HSS NC-Anbohrer Powder metal NC spot drills
2 Schneiden, 90° 2 flutes, 90°

7]

2,0-20,0 mm 90°

NC - Anbohrer 90° / NC spot drill 90°
Bezeichnung D d *’—'*

Designation m7 h6é 2

SPA0030-090-PM TIALN 3,00 3,00 400 10

‘SPA0050-090-PM TIALN 5,00 5,00 50,0 15 ‘
‘SPA0080-090-PM TIALN 8,00 8,00 63,0 22
‘SPAOIZO-OQO-PMTIALN 12,00 12,00 83,0 25 ‘
‘SPAOIGO-OSO-PM TIALN 16,00 16,00 92,0 28
‘SPAOZOO-OQO-PM TIALN 20,00 20,00 104,0 30 ‘
11 N
| L
(%)
o
450 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

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



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

PM-HSS NC-Anbohrer

2 Schneiden, 120°

Powder metal NC spot drills
2 flutes, 120°

7]

2,0-20,0 mm 120°

NC - Anbohrer 120° / NC spot drill 120°

Bezeichnung D d, I I
Designation m7 h6é 2
‘ SPA0030-120-PM TIALN 3,00 3,00 400 10

' SPA0050-120-PM TIALN 500 500 500 15 |
' SPA0080-120-PM TIALN 800 800 630 22
SPAOIOO-I20PMTIALN 1000 1000 740 23
' SPA0120-120-PM TIALN 12,00 12,00 830 25 |
| SPA0160-120-PM TIALN 16,00 16,00 92,0 28

‘SPAOZOO-IZO-PM TIALN 20,00 20,00 104,0 30

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

SP
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PM-HSS NC-Anbohrer Powder metal NC spot drills
2 Schneiden, 135° 2 flutes, 135°
d
P %]
2 hé 12,0-20,0 mm
TiAIN = PMHSS

NC - Anbohrer 135° / NC spot drill 135°

Bezeichnung D d, I I
Designation m7 h6 2
' SPA0160-135-PM TIALN @ 1600 1600 920 28 |
452 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

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



Vollhartmetall Zentrierer

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

Solid carbide centre drills

. Feinstkorn
T|A| N Ultra micro
E granulation
h6 1,0-6,3 mm / /

Zentrierbohrer DIN 333, Form A / Centre drills DIN 333, Form A

Bezeichnung
Designation

SPZ0100-0016 VHM/TIALN
SPZ0125-0019 VHM/TIALN
SPZ0160-0024 VHM/TIALN
SPZ0200-0029 VHM/TIALN
SPZ0250-0036 VHM/TIALN
SPZ0315-0044 VHM/TIALN
SPZ0400-0056 VHM/TIALN
SPZ0500-0069 VHM/TIALN
SPZ0630-0086 VHM/TIALN

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

m7

1,00
1,25
1,60
2,00
2,50
3,15
4,00
5,00
6,30

h6

8,15
3,15
4,00
5,00
6,30
8,00
10,00
12,50
16,00

3.5
31,5
35,5
40,0
45,0
50,0
56,0
63,0
71,0

16
1,9
2,4
2,9
36
4.4
5,6
6,9
8,6

s
09

°q
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PM-HSS Zentrierer
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Powder metal centre drills

=

hé

1,0-6,3 mm

TiAIN  PMHSS

/

Zentrierbohrer DIN 333, Form A / Centre drills DIN 333, Form A

Bezeichnung
Designation

SPZ0100-0016-PM TIALN
SPZ0125-0019-PM TIALN
SPZ0160-0024-PM TIALN
SPZ0200-0029-PM TIALN
SPZ0250-0036-PM TIALN
SPZ0315-0044-PM TIALN
SPZ0400-0056-PM TIALN
SPZ0500-0069-PM TIALN
SPZ0630-0086-PM TIALN

m7

1,00
1,25
1,60
2,00
2,50
3,15
4,00
5,00
6,30

h6

8,15
3,15
4,00
5,00
6,30
8,00
10,00
12,50
16,00

3.5
31,5
35,5
40,0
45,0
50,0
56,0
63,0
71,0

16
1,9
2,4
2,9
36
4.4
5,6
6,9
8,6
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Empfohlene Schnittwerte Application reference
~
. . ) 3xD
Vollhartmetall-Bohrer TiAIN-beschichtet (ohne Innenkiihlung) .
Solid carbide drills TiAIN coated (without internal coolant) ornaa || et
Werkstoff / Material Zugfestigkeit v _ Durchmesser / Diameter [mm]
Tensile strength V° [["IZ/'::"I"]] 1~3 3~5 5~8 8~10 10~12 12~14 14~20
(N/mm?] flmm/U] flmm/U] flmmU] flmmU] flmmUl f[mmUl f Imm/ul

Aluminium hoher Si-Gehalt
Aluminium - high Si-content

- 60-179 0,05-0,10 0,10-0,20 0,15-0,30 0,20-0,30 0,25-0,35 0,25-0,35 0,30-0,50

Titanlegierungen

o - 13-32 0,01-0,04 0,03-0,07 0,06-0,12 0,06-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,10-0,16
Titanium alloys

Nickellegierungen
Nickel alloys

> 1000 13-27 - - - - - - -

Unlegierter Stahl und Stahlguss

Unalloyed steel and cast steel bis / up to 600 80-102 0,05-0,10 0,10-0,18 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40

450-900 55-77  005-015 010-020 0,15-025 018-035 0,18-035 020-035 025-0,42
Nieder- und hochlegierte Stahle und Stahlguss 9001000 B-60  006-0,12 008015 010-018 0,15-025 015-025 0,16-030 0,20-0,32
Low and high alloyed steels and cast steel

iber / over 1000 37-50  006-012 0,08-0,15 0,0-018 015-025 0,15-025 016-030 020-032

Rostfreie Stahle

! 700-1000 30-43 0,02-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,25
Stainless steels

Hartguss
Hard cast iron

1170 - 1500 35-55 0,06-0,10 0,08-0,12 0,08-0,12 0,10-0,14 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18

Achtung:
Bei unbeschichteten Spiralbohrern die Schnittgeschwindigkeiten um ca. 30% reduzieren.

Attention:
Reduce the cutting speed by approximately 30% when using the uncoated drills.

Achtung:
Die obigen Empfehlungen gelten flir Bohrer bis Bohrtiefe 3 x D.
Bitte reduzieren Sie den Vorschub bei 5 x D um den Faktor 0,85.

SP

Attention:

Cutting Data refer to solid carbide drills 3 x D.

For using 5 x D please reduce the feed rate by factor 0,85.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mim ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 455
info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru



Onsa pa3melleHns 3akasa - info@arno-tools.ru

Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Empfohlene Schnittwerte Application reference -
- . . 3xD S

Vollhartmetall-Bohrer mit Kiihlkanal DIN6537, TiAIN-beschichtet Joueso
Solid carbide drills with coolant DIN6537, TiAIN coated teaclen onscer) | withre

Werkstoff / Material Zugfestigkeit v _ Durchmesser / Diameter [mm]
Tensile strength V”{"f:/':;':]] 1~3 3~5 5~8 8~10 10~12 12~14 14~20
(Nl fimmUl fmm/u] fImm/AJl fImm/Ul - f mm/Ul f [mm/Ul  f [mm/u]

Aluminium hoher Si-Gehalt
Aluminium - high Si-content

- 70-210 0,05-0,10 0,10-0,20 0,15-0,30 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25-035 0,30-0,50

Titanlegierungen

Titani - 15-38 0,01-0,04 0,03-0,07 0,06-0,12 0,06-012 0,08-0,15 0,08-0,15 0,10-0,16
itanium alloys

Nickellegierungen
Nickel alloys

> 1000 15-32 - - - - - - -

Unlegierter Stahl und Stahlguss

Unalloyed steel and cast steel bis / up to 600 100-120 0,05-0,10 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,28 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40

450-900 65-90  005-015 0,0-020 0,15-025 018-030 0,18-035 020-035 025-0,42
Nieder- und hochlegierte Stahle und Stahlguss 9001000 50-70  006-012 0,08-0,15 0,10-018 012-020 0,5-025 016-030 020-032
Low and high alloyed steels and cast steel

iber / over 1000 B-60 006-0,12 008015 010-018 0,12-020 0,5-025 0,16-030 0,20-0,32

Rostfreie Stahle

! 700-1000 35-50 0,02-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,10-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,25
Stainless steels

Hartguss
Hard cast iron

1170 - 1500 40-65 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,14 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18

Achtung:
Die obigen Empfehlungen gelten fiir Bohrer bis Bohrtiefe 3 x D.
Bitte reduzieren Sie den Vorschub bei 5 x D oder 8 x D um den Faktor: 5 x D: 0,85 und 8 x D: 0,70

dS

Attention:

Cutting Data refer to solid carbide drills 3 x D.

For using 5 x D or 8 x D please reduce the feed rate by following factor: 5 x D: 0,85 and 8 x D: 0,70.
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PM-HSS-Spiralbohrer Powder metal drills drills
Empfohlene Schnittwerte Application reference
PM-HSS Spiralbohrer (ohne Innenkiihlung) X
Powder metal drills (without internal coolant) ohne 1K
Werkstoff / Material Ve tmimi] Durchmesser / Diameter [mm]
Ve mired] 1 2 3 4 5 6 8 10 12
fmm/Ul  fmm/U] f[mm/U] f[mm/U] fImm/U] fImm/U]  f[mm/U]  f [mm/U]  f [mm/U]

Legierter Stahl, Naturharter Stahl 25-32 002 005 009 013 016 018 020 024 026
Alloy steels, pre-hardnened steels

Gusseisen 35-55 003 008 014 018 021 025 029 032 036
Cast iron

Hochtemperaturlegierungen, Superlegierungen
(Nimonic, Hasteloy, Inconell ...)

High temperature alloys, superalloys

(Nimonic, Hasteloy, Inconell ... )

Hardox (Hardox 400/500) 4-6 - - - - - 0,06 0,07 0,08 0,10
Hardox (Hardox 400/500) ' ' ' '

Empfohlenes KiihIimittel
Recommended coolant

Werkstoff / Material Empfohlenes Kiihimittel / Recommended coolant

Legierter Stahl, Stahlguss / Alloy steel, Cast steel Emulsion (ca. 7-8%) oder [O11/ Emulsion (approx. 7-8%) or [oil]

SP
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Empfohlene Schnittwerte 10xD / 15xD /20xD / 25xD / 30xD Application reference 10xD / 15xD /20xD / 25xD / 30xD

Vollhartmetall-Bohrer mit Kiihlkanal DIN6537, TiAIN-beschichtet
Solid carbide drills with coolant DIN6537, TiAIN coated

Durchmesser / Diameter [mm]
3~5 5~8 8~12 12~16
Ve [m/minl ~ fmm/Ul  fImm/Ul  fImm/U]l  f I[mm/U]

Material

Baustahl unlegiert bis / unalloyed up to 500 N/mm? 90-110 0,14 0,20 0,275 0,35
Construction steel unlegiert tiber / unalloyed above 500 N/mm? 75-100 0,10 0,15 0,200 0,26
legiert / alloyed 70-95 0,10 0,15 0,200 0,26

Einsatzstahl bis / up to 150 HB 80-105 0,14 0,20 0,275 0,35
Hardened steel 150-200 HB 75-100 0,14 0,15 0,275 0,35
lber / above 200 HB 70-95 0,10 0,15 0,200 0,26

unlegiert bis / unalloyed up to 800 N/mm? 75-95 0,14 0,20 0,275 0,35
unlegiert / unalloyed — 800-1000 N/mm? 70-95 0,10 0,15 0,200 0,26
Vergiitungstahl legiert bis / alloyed up to 800 N/mm? 70-95 0,14 0,20 0,275 0,35
Tempering steel legiert / alloyed 800-1000 N/mm? 70-95 0,10 0,15 0,200 0,26
legiert / alloyed 1000-1300 N/mm? 55-75 0,10 0,15 0,200 0,26

legiert / alloyed 1300-1600 N/mm? - - - _ _

niedrig legiert bis / low alloy up to 1000 N/mm? 70-95 0,1 0,15 0,2 0,26
niedrig legiert bis / low alloy up to 1200 N/mm? 55-75 0,1 0,15 0,2 0,26
niedrig legiert bis / low alloy up to 1500 N/mm? - - - — _
hoch legiert-gegliiht bis / high alloy-annealed up to 1000 N/mm? - - - _ _
hoch legiert-vergiitet bis / high alloy-tempered up to 1300 N/mm? - - - _ _

Werkzeugstahl fiir Kaltarbeit
Tool steel for cold application

Gehérteter Werkzeugstahl

Hardened tool steel 55-70 HRC

Hochwarmfeste Legierungen

High-temperature alloy Fe / Ni / Co-Legierungen / alloys

Rostfreier Stahlguss ferritisch/martensitisch / ferritic/martensitic
Stainless steel casting austenitisch / austenitic

unlegiert bis / unalloyed up to 180 HB 0,400
unlegiert tiber / unalloyed above 180 HB 0,400
legiert / alloyed 0,175

Grauguss (mit Kugelgraphit)
Cast iron (with speroidale graphite)

GTS (schwarzer Temperguss) bis / up to 180 HB 80-105 0,2 0,25 0,35
GTS (black malleable cast iron) liber / above 180 HB 75-100 0,2 0,25 0,35

Thermoplast / Duroplast

Graphit / Graphite - - — — _
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Empfohlene Schnittwerte fir Aluminium Recommended cutting data for aluminium
3xD und 5xD - VHM-Spiralbohrer — Diamant beschichtet (mit Innenkiihlung) /
3xD und 5xD — Solid carbide drills — diamond coated (with internal coolant) i le
Werkstoff / Material Wirte / - Durchmesser / Diameter [mm]
Hardness Ve [myrev] 3 4 5 6 8 10 12 16 20
fimm/Ul  fmm/Al fImmUL fmmU] fImm/U] f Imm/U] f Imm/U1  f (mm/U]  f [mm/U]

Aluminium-Knetlegierungen < 450
Aluminium alloys - long chipping N/mm?

Aluminium-Gusslegierungen > 10% Si < 600
Cast aluminium alloys > 10% Si N/mm?

Ol/Emulsion 260 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630

Ol/Emulsion 180 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630

Messing — kurzspanend <600 & Emuson 270 0,160 0,200 0200 0250 0315 0400 0400 0,500 0,630

Brass — short chipping N/mm?

8xD - VHM-Spiralbohrer — Diamant beschichtet (mit Innenkiihlung)
8xD — Solid carbide drills — diamond coated (with internal coolant)

Werkstoff / Material Hiirte / Hate! Ve fimil Durchmesser / Diameter [mm]

Hardness  Hardness Ve [myrev] 3 4 5 6 8 10 12
fmm/Ul  fImm/U]  fImm/U]  fImm/U]  fImm/U]  f[mm/U]  f [mm/U]

Aluminium-Knetlegierungen Ol/Emulsion 260 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400

Aluminium alloys — long chipping

QL';T;TL':;':H‘;':TS]S;%;“:E%T lo%si ﬁ/rg?n‘z O/Emulson 180 0,160 0,200 0,200 0250 0315 0400 0,400
léllrzzssings;]::r:;ir;agsgd ﬁ/ggg Ol/Emulsion 270 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315

SP
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills

Empfohlener Kihlmitteldruck und Volumen Recommended coolant pressure and volume

Mindestdruck [bar]
Min. coolant pressure

Durchmesser / Diameter [mm]

5 10 15 20
[bar] [bar] [barl [bar]

Werkstoff / Material

Aluminiumbearbeitung

Aluminium drilling

Mindestvolumen [L/min]
Min. coolant volume

Werkstoff / Material Durchmesser / Diameter [mm]
5 10 15 20
[L/min] [L/min] [L/min] [L/min]
Aluminiumbearbeitung 4 6 9 10
Aluminium drilling

info@arno-tools.ru
www.arno-tools.ru
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Solid carbide drills
Empfohlene Schnittwerte flir gehartete Stahle Application reference for hardened steel
VHM-Spiralbohrer fiir gehartete Stahle (ohne Innenkiihlung) X
Solid carbide drills for hardened steels (without internal coolant) without i
Material Harte / .
Material hardness Durchmesser / Diameter [mm]
3 4 5 6 8 10 12 14
Ve [m/min] f [mm/U] f Imm/U] f [mm/U] f Imm/U] f Imm/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 01 004~006 004~007 004~008 004~009 004~009 004~0,10 004~0,11 0,04~ 0,11
[U/min] 1330 1000 800 670 500 400 330 280
55 ~ 60 HRC 10-16 /U1 0,04 ~0,06 004~007 004~008 004~009 004~009 004~0,10 004~011 0,04~0,11
[U/minl 1250 850 750 630 480 380 320 270
60 ~ 70 HRC 8-13  [mul 0,04 ~006 0,04~0,07 0,04~008 0,04~009 0,04~009 004~0,10 004~0,11 0,04~0,11

Anwendungshinweise
Application notes 10xD / 15xD / 20xD / 25xD / 30xD

1. Pilothohrung setzen zwischen 3 und 5xD tief im
Nenndurchmesser (Tol. +0,1 mm). Verwenden Sie hierzu
z.B. unsere VHM Bohrer in 3 oder 5xD (Toleranzklasse m7)
welche sich hierfiir hervorragend eignen.
Pre-Drilling should be done at the diameter +0.1 mm
using 3 x D or 5 x D.

2.  Zur eigentlichen Bohrbearbeitung mit geringer Drehzahl
in die Pilotbohrung einfahren
(n=300U/min, Vf =400 mm/min).
For main drilling, proceed with low RPM for pre-drilled length.
(RPM 300 U/min, Feed 400 mm/min).

3. Kurz vor dem Grund der Pilotbohrung (ca. 0,5 bis
1 mm), den Vorschub auf null reduzieren und die Drehzahl auf
empfohlene Werte erhdhen (siehe Schnittwerttabelle). Ebenso
sollte nun die Kiihlung aktiviert werden.
Just before the end of the pre-drilled hole, reduce feed
to zero and increase the RPM according to the recommended
cutting condition chart (see below).

4.  Nun mit der Bohrbearbeitung fortfahren,
indem der Vorschub auf die empfohlenen Werte erhéht wird.
Bohren maglichst in einem Zug ohne Spanbruchzyklus.
Then continue to drill the hole by increasing the feed without
step drilling.

5.  Nach erreichen der Endbohrtiefe mit Drehzahl
300 U/min und Vorschubgeschwindigkeit
1000 mm/min aus der Bohrung herausfahren.
When retracting drill from pre-drilled hole after drilling,
RPM should be reduced to 300 U/Min and feed should be
1000 mm/min.

6. Bei Durchgangsbohrungen, wahrend des Austrittes den
Arbeitsvorschub um ca. 50 % reduzieren
(f ca. 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).
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Merkmale VHM- und PM-HSS-Spiralbohrer Characteristics of solid carbide drills
and powder metal drills

ARNOe®-Vollhartmetallfraser sind aus Feinstkorn-Hartmetall (Ultra-Micro-Grain) gefertigt.
Die KorngréBen betragen 0—0,5 um und je nach Ausflihrung sind sie mit verschiedenen Beschichtungen
versehen (TiAIN, TiCN bzw. Diamant).

The ARNO® Solid carbide milling range is made of ultra micrograin carbide.
The grain size is between 0—0.5 micron and coated depending on application with various coatings
(TiAIN, TiCN or TIA70).

Feinstkorn-Hartmetall-Kornstruktur Allgemeine Hartmetall-Kornstruktur
Ultra-Micro-Grain, KorngréBen 0-0,5 um

Finegrain-hardmetal structure General carbide structure
Ultra-micro-grain, grain size 0—0.5 micron

Pulvermetallurgische HSS-Fraser... die neue Pulverstahl-Generation! Extrem zah und verschleiBfest.
Powder metal HSS milling... the new powder steel generation! Very tough and wear resistant.

Ein Premium-HSS-Stahl der alle bisherigen Leistungsmerkmale in den Schatten stellt. Es ist gelungen, den Anteil eingeschlossener oxydischer
Gaskomponenten und Schlackepartikel im Stahl auf ein Minimum zu reduzieren. Dieser besonders homogene Pulverstahl garantiert beste
Zerspanungsergebnisse.

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 especially pure powdersteel guarantees the best cutting performance.
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 even grain formation
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Im herkémmlich gegossenen Schnellarbeitsstahl sind die Karbidzeilen hdufig so groB, dass es auf die Menge eingeschlossener ca. 10 bis 20 um
groBer Schlackenpartikel meist nicht ankommt. Die oben abgebildete Darstellungen zeigen deutlich, dass im pulvermetallurgischen Stahl die
Karbide wesentlich kleiner (ca. 1 bis 3 um) sind. Dadurch wird der Einschluss von Schlackepartikeln nur in ganz geringem MaBe ermdglicht.

Das Resultat: Ein sehr reiner Stahl, der das Risiko des Werkzeugversagens aufgrund metallischer Einschliisse stark reduziert.

In traditional high speed steel the grain size 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 grain size 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.
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