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i

o ISO-Bezeichnungssystem fir Klemmhalter
ARNO ISO designation system for toolholder
WERKZEUGE

Cncrema o603HaueHNU SO gepxaBoK Af1A Hapy»KHOWN 0bpaboTku

80° C FA

= e[ = |
@ 75° E O S,
ﬁ:
F

'I C
Von oben geklemmt °
Top clamping 86 M D
Mpwxunm ceepxy 45°
35V
- E
% gojﬁ‘: F i,
D 5° B
— G
Von oben und liber 85° A 90° 7 C L
Bohrung geklemmt
Top and hole clamping F H
MpUKUM NOBLILLEHHON KECTKOCTN 82O B e 1 50 D
J :
55° K F 20° E 93 >
AT K
25° F
M 952 L
Von oben und tber O H % 30 G
Bohrung geklemmt M o
Top and hole clamping I:I L F 0 N
Mpukum cBepxy 1 NpUXUM N N
3a oTBEpPCTNE o
(O o 65— 1° P
i o ¢ g= v
P 75°
g < »
Uber Bohrung geklemmt O R 4@ S .
Hole clamping Sonstige
MprUM pelvarom 3a |:| F T Others 0 O
oTBepcTMe 60° JApyrue Tunbl
ﬁ e I e SV
O w
Vv
S 725
Durch Bohrung :
aufgeschraubt 6@ w
With screw through hole
3akpeenneHne BUHTOM 8@ Y
Klemmsystem Plattenform Halterform Freiwinkel Halter-
Clamping Shape Style Clearance angle ausfiihrung
method Mopma NNacTyHbI Tun gepaBkun 3agHuin yron Holder
Cncrema execution
KperneHna WaonHeHne

Alle Abmessungen in mm

1.2 e 1.2
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ARNO°®
WERKZEUGE

ISO-Bezeichnungssystem fir Klemmbhalter
ISO designation system for toolholder
Cuncrema ob6o3HaueHN ISO feprkaBoK A1 HAPYKHOM 06paboTKm

h, h, b = @
- [mm]
a Fur besondere Produkt-
A 06
?(8) merkmale kann an der
12
d 16 10. Stelle ein firmeninterner
e e | o |
32 Code angefiihrt werden.
~—
N
~—
@ A Special product information
: : l ! @
h, [m]m] [m]m] & can be indicated by an
A 32 M 150 d internal company codin
Hohe der Schneidenecke Schaftbreite ,b” in mm. [mm] | finch] [mm] |[mm] Ry g
Jh”in mm. Bei Kurzklemmhaltern ent- B 40 N 160 "
Bei Klemmhaltern ~ @ ist fallt die Angabe der Schaft- 06 Sh[397 | 03 system at the 10th position.
die Hohe der Schneiden- breite. Sie ist durch die C 50 2} 170
ecke ,h ;" gleich und bei Buchstaben ,CA” ersetzt. 08 3, [476 04
Kurzklemmbhaltern ~ @ in der D 60 180 Lo
Regel ungleich der Schaft- Q 5
héhe ,h ,". 09 132|556 05
E 70 R 200
Heigth of cutting edge ,h," Width ,b” in mm. 11 1, 1635 06
in mm. Cartridges do not show any F 80 S 250
For toolholders the heigth of width. The width is replaced 16 3/8 9525 | 09
the cutting edge ,h;" is equal by the letters ,CA”". © 20 T 300
to the heigth of shank. For 2 1/2 127 12
cartridges the heigth of cut- H 100 U 350 '
ting edge ,h;” is unequal to 5 Hononnurenthyio
the heigth of shank 27 /g |15875| 15 MNHGOPMALMIO N3rOTOBWTENb
) J 110 V 400 MOET 3a/I0MNTh B
. 33 3/, 11905 | 19 COOTBETCTBIE C BHYTPEHHEN
Bbicota pexyLien Kpomkin WnpuHa aepxaskm <b». 4 CUICTEMON KOBMPOBAHIAA Ha
«h1» B MM. JnA KapTpuaken WuprHa He K 125 W 450 10-oi
-0l NO3ULMN
[Lns pepkaeok BbicoTa «h1» ykasbigaeTcA. OHa 3ameHeHa 44 1 254 25
paBHa BbICOTe CTEPKHA Ha napameTp «CA». L 140 Y 500
HepHaBKi.
Ans kapTpugskel Boicota «h1» Sonderldnge
He PaBHa BbICOTE CTEPMHHA Special length = X
[:[ep)KaBKVI Cneumaanaﬂ ANNHHa
2 O 2 O 1 2 [ N N J
Schafthohe Schaftbreite Halterlange Schneidenlange Zusatzangabe
Heigth of shank Width Length Edge length Additional
BbicoTa LnpnHa O6buwas gnnHHal | AavHHa coding system
OepaBKu OepXaBkKu aepxaBkKu pexyLen ﬂ'OI'IOJ'IHI/ITeﬂbHaﬂ
KPOMKHN I/IHd)OpMaLI,I/IFI
Alle Abmessungen in mm
-I 3 Dimensions in mm -I 3

Pazivepbl YKa3aHb! B i




KP1-1_Aussenbearbeitung 27-5_neu:Layout 1 27.05.2009 19:42 Uhrﬁeite 1.4

AuBenbearbeitung - Ubersicht
ARNO External machining - Program overview
WERKZEUGE

Hapy»Hasa obpaboTka - 0630p nporpammbl

Schraubenklemmung - positiv SCAC SCAP SCLC
Screw clamping - positive w R/L R/L R/L
3aKpenneHve BUHTOM - MO3UTHBHbIE . -
Seite Seite Seite
age 1.5 age 1.6 age 1.7
'z Ergaumua Ergaumua Eng)aumua
SCMC SDAC SDHC
1 N R/L R/L
Seite Seite Seite
Page 1.8 Page 1.9 page 1.10
CTpaHmua CTpaHmua <TpaHnua
SDJC SDNC
R/L N
Seite Seite
Page 1.11 Page 1.12
CipaHnLa CipaHnLa
STAC SVAC SVJC
R/L R/L W R/L
Seite Seite Seite
oo 1.13 oo 114 * hege 115
CipaHnLa CIpannLa. CTpaHnua
SVVC SVXC
N R/L
Seite Seite
Page 1.16 Page 1.17
CipaHnLa <TpaHLa
Set Drehmoment - Schraubendreher
Set Torque screwdriver
Habopbl oTBepTOK
. oo 118
P Cipanmip

Alle Abmessungen in mm

1.4 Db 1.4
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

WERKZEUGE

SCAC R/L Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 920°
I

— Q
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Halter /Holder / OepxaBku e
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b I [ f Indexable insert
0O603HaueHNe MnacTuHbl
SCAC R/L 0808 D 06 8 8 60 9 8 CC..0602..
SCAC R/L 0808 K 06 8 8 125 9 8 CC..0602..
SCACR/L 1010 E 06 10 10 70 9 10 CC..0602..
SCACR/L 1010 M06 10 10 150 9 10 CC..0602..
SCACR/L 1212 F 09 12 12 80 13 12 CC..09T3..
SCACR/L 1212 M09 12 12 150 13 12 CC..09T3..
SCAC R/L 1414 M09 14 14 150 13 14 CC..09T3..
SCACR/L 1616 H09 16 16 100 13 16 CC..09T3..
SCAC R/L 2020 K12 20 20 125 17 20 CC.. 1204..
SCAC R/L 0808 X06-A 8 8 115 - 8 CC..0602...
SCAC R/L 1010 X06-A 10 10 115 - 10 CC..0602...
SCAC R/L 1212 X06-A 12 12 130 - 12 CC..0602...
SCAC R/L 1212 X09-A 12 12 130 - 12 CC..09T3...
SCAC R/L 1616 X09-A 16 16 130 - 16 CC..09T3...
SCAC R/L 2020 X09-A 20 20 120 - 20 CC..09T3...
Ersatzteile /Spare parts / Komnnektywolyne
Fir Halter Unterlage Blichse Schraube Schlissel Sortiment @
For holder Support pad Bush Screw Key Spare part set
Ompepasant OnopHasA nnacTMHa BuHT onopHoii nnactiHel  BuHT Kniou Habop komnnekTylowwmx
SC.. R/L..06 - - SS 1751 KS 1751 S 1751
SC.. R/L.1212 -1414.09 - - SS 1111 KS 1111 S1111
SC..R/L..1616.09 US 1111 GBS 1111 SS 1111 KS 1115 S1116
SC..R/L.12 US 1221 GBS 1221 SS 1221 KS 1115 S 1221
SCAC R/L... X06-A - - SS 1751 KS 1751 -
SCAC R/L... X09-A - - V-M4-2200 KS 1111 -
@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver and depending on type of toolholder 1 support pad, 1 bush.

Ha6op komnnekTyowux Bkniovaet: BUHT - 3 wt., OTBEPTKA - 1 WT., B 33aBUCUMOCTI OT TUMa AepKaBKW: ONOPHasA NNacTUHa 1 WT., BUHT ONOPHOW NAAaCTWHbI - 1 WT...

Alle Abmessungen in mm

1.5 e 1.5
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ARNO°®
WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SCAP R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 920°
h

1 I (

N,

Cbo Rechte Ausfiihrung abgebildet
I Forasas fomaocopertite wepomesne

Halter /Holder / OepxaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b I [ f Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel
SCAP R/L 0808 K05 8 8 125 10 8,5 CP.05T1..
SCAP R/L 1010 M05 10 10 150 10 10,5 CP.05T1..
SCAP R/L 1212 M05 12 12 150 12 12,5 CP. 05T1..

Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne

Fir Halter Unterlage Blichse Schraube Schlissel
For holder Support pad Bush Screw Key
Inapepxas OnopHasa nnacTnHa BuHT onopHoit nnacTuHbI BunHt Kniou
SC.. R/L..05 - - T22.04 KS 5151

Alle Abmessungen in mm
-I 6 Dimensions in mm
. Pazivepbl YKa3aHb! B i

1.6
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SCLC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 95°
I

4 % .

“ o
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Halter / Holder / ﬂep)l(a BKVI I'IoKaaaHonpaBocropoHHeemcnonHeHme
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel
SCLC R/L 0808 X06-A 8 8 115 8 CC..0602...
SCLC R/L 1010 X06-A 10 10 115 10 CC..0602...
SCLC R/L 1212 X06-A 12 12 130 12 CC..0602...
SCLC R/L 1212 X09-A 12 12 130 12 CC..09T3...
SCLC R/L 1616 X09-A 16 16 130 16 CC..09T3...
SCLC R/L 2020 X09-A 20 20 120 20 CC..09T3...
Ersatzteile /Spare parts / KomnnekTywolyne
Fir Halter Schraube Schlissel
For holder Screw Key
InA peprraein BuHT Knioy
SCLC R/L... X06-A SS 1751 KS 1751
SCLC R/L... X09-A V-M4-2200 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHna: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
17 Pt 17
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SCMC N

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 920°
I
—T
c| Iq
30 .
|
& Q
0
Rechte Ausfiihrung abgebildet
P loasams Mpmsoc opermss waomene

Halter /Holder / OepxaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte

Designation h,/h, b | f Indexable insert

O603HaueHne MnacTnHel

SCMC N 0808 X06-A 8 8 115 4 CC..0602...

SCMC N 1010 X06-A 10 10 115 5 CC..0602...

SCMC N 1212 X06-A 12 12 130 6 CC..0602...

SCMC N 1212 X09-A 12 12 130 6 CC..09T3...

SCMC N 1616 X09-A 16 16 130 8 CC..09T3...

SCMC N 2020 X09-A 20 20 120 10 CC..09T3...

Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne

Fir Halter Schraube Schlissel

For holder Screw Key

Inapepxas BuHT Knioy

SCMC N... X06-A SS 1751 KS 1751

SCMC N... X09-A V-M4-2200 KS 1111

Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.

Remark: All flats ground.

MpumevaHne: Bce noeepxHocTn WnnpoBaHHbIE

Alle Abmessungen in mm

1.8 Pt 1.8
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

WERKZEUGE

SDAC R/L Anstellwinkel / Approach angle / ¥Yron B nnaHe: 920°

1L {

h,

L5
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Halter / Holder / ﬂep)l(a BKVI MokazaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEeHne
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel
SDAC R/L 0808 X07-A 8 8 115 8 DC.. 0702...
SDAC R/L 1010 X07-A 10 10 115 10 DC.. 0702...
SDAC R/L 1212 X07-A 12 12 130 12 DC.. 0702...
SDAC R/L 1212 X11-A 12 12 130 12 DC.. 11T3...
SDAC R/L 1616 X11-A 16 16 130 16 DC.. 11T3...
SDAC R/L 2020 X11-A 20 20 120 20 DC.. 11T3...
Ersatzteile / Spare parts / Ricambi
Fir Halter Schraube Schlissel
For holder Screw Key
Inapepxas BuHT Knioy
SDAC R/L... X07-A SS 1751 KS 1751
SDAC R/L... X11-A V-M4-2400 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
1.9 Pt 1.9
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHOM

SDHC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 107,5°
I

82
| N
C <
o
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Halter / Holder / ﬂep)l(a BKVI MokazaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEeHne
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel
SDHC R/L 0808 X07-A 8 8 115 8 DC.. 0702...
SDHC R/L 1010 X07-A 10 10 115 10 DC.. 0702...
SDHC R/L 1212 X07-A 12 12 130 12 DC.. 0702...
SDHC R/L 1616 X07-A 16 16 130 16 DC.. 0702...
SDHC R/L 1616 X11-A 16 16 130 16 DC.. 11T3...
SDHC R/L 2020 X11-A 20 20 120 20 DC.. 11T3...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne
Fir Halter Schraube Schlissel
For holder Screw Key
Inapepxas BuHT Knioy
SDHC R/L... X07-A SS 1751 KS 1751
SDHC R/L... X11-A V-M4-2400 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
110 Pt 110
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SDJC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 93°
I

28
LY
= <
- 1
v
[ Qo
@
be Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Halter / Holder / ﬂep)l(a BKVI MokazaHo NPaBOCTOPOHHEe NCNONHEHNe
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel
SDJC R/L 0808 X07-A 8 8 115 8 DC.. 0702...
SDJC R/L 1010 X07-A 10 10 115 10 DC.. 0702...
SDJC R/L 1212 X07-A 12 12 130 12 DC.. 0702...
SDJC R/L 1212 X11-A 12 12 130 12 DC.. 11T3...
SDJC R/L 1616 X11-A 16 16 130 16 DC.. 11T3...
SDJC R/L 2020 X11-A 20 20 120 20 DC.. 11T3...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne
Fir Halter Schraube Schlissel
For holder Screw Key
Inapepxas BuHT Knioy
SDJC R/L... X07-A SS 1751 KS 1751
SDJC R/L... X11-A V-M4-2400 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
111 Pt 111
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ARNO°®
WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping

3aernneH|/|e BNHTOM

SDNC N

Halter /Holder / OepxaBku

Anstellwinkel

/ Approach angle / Yron B nnaHe:

he

Bezeichnung

Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
SDNC N 0808 X07-A 8 8 115 4 DC.. 0702...
SDNC N 1010 X07-A 10 10 115 5 DC.. 0702...
SDNC N 1212 X07-A 12 12 130 6 DC.. 0702...
SDNC N 1212 X11-A 12 12 130 6 DC.. 11T3...
SDNC N 1616 X11-A 16 16 130 8 DC.. 11T3...
SDNC N 2020 X11-A 20 20 120 0 DC.. 11T3...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyune
Fir Halter Schraube Schlussel
For holder Screw Key
Inapepxas BuHT Knioy
SDNC N... X07-A SS 1751 KS 1751
SDNC N... X11-A V-M4-2400 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
1.12 P 1.12
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

STAC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe:

W
- ~N
< <
[ o
[¢]
S
) Rechte Ausfiihrung abgebildet
| Right-hand execution shown

Halter / Holder / ﬂep)l(a BKVI 2 MokazaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEeHNe
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b I, f Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
STAC R/L 0808 X06-A 8 8 115 8 TC..06T1...
STAC R/L 1010 X09-A 10 10 115 10 TC.. 0902...
STAC R/L 1212 X11-A 12 12 130 12 TC.. 1102...
STAC R/L 1616 X11-A 16 16 130 16 TC.. 1102...
STAC R/L 2020 X11-A 20 20 120 20 TC. 1102...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne
Fir Halter Schraube Schlussel Sortiment @
For holder Screw Key Spare part set
InAnepasrn BuHt Kntou Habop komnneKTylowmx
STAC R/L... X06-A SS 5140 KS 1886 S 5140
STAC R/L... X09-A SS 5151 KS 5151 S 5151
STAC R/L... X11-A SS 1751 KS 1751 S 1751

®  Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schlissel
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver
Ha6op komnnekTyowux Bkniovaet: BuHT-3 wT, OteepTka -1wt

Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
Dimanmess:
‘I .‘I 3 imensions in mm ‘I .‘I 3

Pasiviepbl YKa3aHHb! B ivid
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SVAC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 920°
I

- LY
< <
[ el
@
oS
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Halter / Holder / ﬂep)l(a BKI/I I'IoKaaaHonpaBocropoHHeemcnonHeHme
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
SVAC R/L 0808 X11-A 8 8 115 8 VC.. 1103...
SVAC R/L 1010 X11-A 10 10 115 10 VC.. 1103...
SVAC R/L 1212 X11-A 12 12 130 12 VC..1103...
SVAC R/L 1212 X16-A 12 12 130 12 VC.. 1604...
SVAC R/L 1616 X11-A 16 16 130 16 VC.. 1103...
SVAC R/L 1616 X16-A 16 16 130 16 VC.. 1604...
SVAC R/L 2020 X16-A 20 20 120 20 VC.. 1604...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne
Fir Halter Schraube Schlussel
For holder Screw Key
Inapepas BuHT Knioy
SVAC R/L... X11-A SS 1751 KS 1751
SVAC R/L... X16-A V-M4-2700 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
1.14 e 114
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SVJC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 93°
|
~
P <
‘h o
@/
qf&
Rechte Ausfiihrung abgebildet
| Right-hand execution shown
Halter / Holder / ,D.ep)Ka BKWN z MoKa2aHo NPaBOCTOPOHHEE MCTONHEHNe
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel
SVJC R/L 0808 X11-A 8 8 115 8 VC..1103...
SVJCR/L 1010 X11-A 10 10 115 10 VC..1103...
SVJCR/L 1212 X11-A 12 12 130 12 VC..1103...
SVJCR/L 1212 X16-A 12 12 130 12 VC.. 1604...
SVJCR/L 1616 X11-A 16 16 130 16 VC..1103...
SVJCR/L 1616 X16-A 16 16 130 16 VC.. 1604...
SVJC R/L 2020 X16-A 20 20 120 20 VC.. 1604...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyne
Fir Halter Schraube Schlissel
For holder Screw Key
Inapepas BuHT Knioy
SVJC R/L... X11-A SS 1751 KS 1751
SVIJC R/L... X16-A V-M4-2700 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
A!Ie Abr.ness.ungen in mm
115 e, 115
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
3aernneH|/|e BUHTOM

SVVC N

Anstellwinkel / Approach angle / ¥Yron B nnane: 72,5°
|
W—
- ~N
1 -C C
)
e’é\ﬂ
sl
e o
o
v
Halter / Holder / JepaBkn
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/ h, b | f Indexable insert
O603HaveHVe MnactnHbl
SVWWC N 0808 X11-A 8 8 115 4 VC..1103...
SVWCN 1010 X11-A 10 10 115 5 VC..1103...
SWCN 1212 X11-A 12 12 130 6 VC..1103...
SWCN 1212 X16-A 12 12 130 6 VC.. 1604...
SWCN 1616 X11-A 16 16 130 8 VC..1103...
SWCN 1616 X16-A 16 16 130 8 VC..1604...
SWC N 2020 X16-A 20 20 120 10 VC..1604...

Ersatzteile /Spare parts

/ KomnnekTyolmne

Fir Halter Schraube Schlissel
For holder Screw Key
Inapepasn BuHT Knioy
SVVC N... X11-A SS 1751 KS 1751
SVVC N... X16-A V-M4-2700 KS 1111
Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.
Remark: All flats ground.
MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 .1 6 Paziephl YKAZaHb! B v 1 '1 6
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ARNO°®
WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Toolholder with screw clamping
3aKpenneHne BUHTOM

SVXC R/L

Anstellwinkel / Approach angle / Yron B nnaHe: 107,5°

(

he

Halter /Holder / Stelo

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
MokazaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEeHne

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h,/h, b | f=b Indexable insert
O603HaueHne MnacTnHel

SVXC R/L 1616 X11-A 16 16 130 16 VC.. 1103...

SVXC R/L 2020 X11-A 20 20 120 20 VC..1103...
Ersatzteile / Spare parts / KomnnekTywolyune

Fir Halter Schraube Schlissel

For holder Screw Key

Inapepxas BuHT Knioy

SVXC R/L... X11-A SS 1751 KS 1751

Hinweis: Auflage- und Anlageflachen geschliffen.

Remark: All flats ground.

MpumevaHne: Bce noBepxHocTh WnnpoBaHHble.

Alle Abmessungen in mm

1.17 Pt 1.17
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Set Drehmoment - Schraubendreher
ARNO Set Torque screwdriver

WERKZEUGE

Ha6opb| ONHaMOMeTpUYeCKNX OTBépTOK

l ¥

~
/
7

Set 1

Einstellbereich von 0,6 Nm bis 1,5 Nm / Adjustable from 0,6 Nm to 1,5 Nm / C perynupoBkoii o1 0,6 Nm go 1,5 Nm.

1 Drehmoment - Schraubendreher 1 Torque screwdriver 1 JnHamomeTpuyeckas oTBEpTKa

je T Hochleistungsklinge Torx T6; Torx 1 each bits Torx T6, Torx T7, Torx T8 1 Ha6op cmeHHbIX 6UT Torx T6, Torx T7,
T7;Torx T8 und Torx T9 and Torx T9 Torx T8, Torx T9

1 Einstellschlussel 1 Adjustment key 1 PerynnpoBouHbI Kntoy

(Bestellbezeichnung:  Set-Drehmoment 1 ) (Ordering code: Set-Torque 1) B 3akase ykasatb: Habop onHamomeTpuyecknx

oTBEPTOK N°1)

Set 2

Einstellbereich von 1,5 Nm bis 3,0 Nm / Adjustable from 1,5 Nm to 3,0 Nm / C perynupoBkoii ot 1,5 Nm go 3,0 Nm

1 Drehmoment - Schraubendreher 1 Torque screwdriver 1 JnHamomeTpuyeckas oTBEpTKa

je T Hochleistungsklinge Torx T9; Torx 1 each bits Torx T9, Torx T10 and 1 Ha6op cveHHbIX 6uUT Torx T9, Torx T10, Torx
T10 und Torx T15 Torx T15 T15

1 Einstellschlussel 1 Adjustment key 1 PerynnpoBouHbI Kntoy

(Bestellbezeichnung:  Set-Drehmoment 2 ) (Ordering code: Set-Torque 2 ) (B 3akase yKkasaTb: Habop anHamomeTpryeckinx

oTBepTOoK N22)

Set 3

Einstellbereich von 3,0 Nm bis 5,4 Nm / Adjustable from 3,0 Nm to 54 Nm / C perynupoBkoii ot 3,0 Nm go 5,4 Nm

1 Drehmoment - Schraubendreher 1 Torque screwdriver 1 JnHamomeTpuyeckas oTBEPTKa

je T Hochleistungsklinge Torx T10; 1 each bits Torx T10, Torx T15 and 1 Ha6op cmeHHbIX 6UTTorx T10, Torx T15,
Torx T15 und Torx T20 Torx T20 Torx T20

1 Einstellschlssel 1 Adjustment key 1 PerynnpoBouHbI Kntoy

(Bestellbezeichnung:  Set-Drehmoment 3 ) (Ordering code: Set-Torque 3 ) B 3akase ykasarb: HaGop AnHamomeTpnyeckux

oTBEpPTOK N22)

Zulassige Anzugsmomente  flr Wendeschneidplatten - Spannelemente /Recommended torque settings for inserts /
PekomeHayeMble MOMEHTbI 3a>KMMa CMEHHbIX MNAcTH
Gewinde Torx - GroBRe Anzugsmoment
Thread Torx size Torque
Pe3bba Torx - Pasmep MomeHT
M2 T6 0,6 Nm
M2,2 T7 1,0 Nm
M2,5 T8 1,3 Nm
M3 T9 2,2 Nm
M3,5 T10 3,4 Nm
M4 T15 5,1 Nm

Alle Abmessungen in mm

1.18 A 1.18

o
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WERKZEUGE

Innenbearbeitung
Internal machining
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ARNO
WERKZEUGE

ISO-Bezeichnungssystem fir Klemmhalter

ISO designation system for toolholder
Cuctema 0603HaueHN ISO aepaBoK 4fiAa BHYTpeHHel 06paboTkm

A

Stahlschaft mit

Kiihlbohrung.

Steel shank with coolant.
CranbHas flep3kaBKa ¢
oTBepcTuem ana nopaun COX.

B

Stahlschaft mit Dampfung.
Steel shank with vibration
clamping.
AHTNBNOPaLMOHHasA CTanbHas
fiepikaBKa

C

Hartmetallschaft mit
Stahlkopf.

Carbide shank with steel
head.

Teé&ppocnnaBHas fepkaBka
€O CTaNbHbIM HaKOHEYHUKOM

E

Hartmetallschaft mit
Stahlkopf und

Kihlbohrung.

Carbide shank with steel
head and coolant.
TeépAocnnaBHas AepiKaBka
€O CTaNbHbIM HaKOHEUHUKOM

1 OTBEPCTWEM AMIA Nogayun
CoX

S

Stahlschaft.

Steel shank.
CTanbHoli XBOCTOBKK

\2Je
I
=

d T T
[mm] [mm] [mm]
08 A 32 M 150
10 B 40 N 160
12 C 50 P 170
16 D 60 | Q 180
20 E 70 R 200
25 F 80 | S 250
32 G 90 | T 300
40 H 100 U 350
50 J 110 | V400
60 K 125 W 450
L 140 | Y 500

Specalength > X

CnelnanbHas JIMHHa

L

Von oben geklemmt
Top clamping
Mpwxnm ceepxy

k

Von oben und tiber

Bohrung geklemmt

Top and hole clamping
MpYKNM NOBbILLEHHOM XKeCTKOCTI

*

ohmoool o

Von oben und tiber
Bohrung geklemmt

Top and hole clamping
anI)KVIM CBEPXY N NOJKNM 3a
oTeepcTne

i

)

Uber Bohrung geklemmt
Hole clamping

TprXUM pbluarom 3a
oTBepcTIe

i

Durch Bohrung
aufgeschraubt

With screw through hole
3aKpenneHue BUHTOM

80° C
55° D
75° E

86° M
35° V
85° A
82° B

55° K

32

Schaft-
ausfuihrung
Type of shank
Tun onpasku

Schaft-@

Shank-@
HOnameTp
onpasKu

Halterlange
Length
InuHHa
onpaBKu

Klemmsystem
Clamping
method
Cucrema
KpeneHua

Plattenform
Shape
Mopma
NAacTVHbI

1.20

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i

1.20
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ARNO
WERKZEUGE

ISO-Bezeichnungssystem fir Klemmhalter
ISO designation system for toolholder
Cuctema 0603HaueHN ISO aepaBoK 4fiAa BHYTpeHHel 06paboTkm

w ey F d
[mm]
Fiir besondere Produkt-
06
K %
10 merkmale kann an der
12
16 10. Stelle ein firmeninterner
20
25 -
o350 ; L 2 Code angefiihrt werden.
95° 30 A
5° B
v Q
1075° 7° C L A ’1 Special product information
15 D & 4 can be indicated by an
P S _—
20° E 4 . A
internal company coding
[mm] |[[inch] [mm] |[mm]
25° F 06 s/ 307 03 system at the 10th position.
o 32|
s U 30° G
08 36476 | 04
0° N
09 75556 | 05 JononHuTtensHyio
. W ® MHOPMALNIO U3TOTOBUTEN
EE 1 P q MOJKET 3a/I0KUTh B
” /a (635 | 06 COOTBETCTBIE C BHYTPEHHE!
CUCTEMOW KOAMPOBAHIA Ha
16 3/g 19525 | 09 10-01 no3uLMn
sAT—= Y
Sonsti 22 (127 |12
onstige
Others =i (0]
Npyrie TAnebl 27 5/8 15875 | 15
Sonderform
speclsie = X 33 3/, |1905 | 19
CI'IEL[VIa"IbHOeVICI'IO"IHEHVIE 4 "
44 1 254 25
1 2 00
Halterform Freiwinkel Halter- Schneidenlange Zusatzangabe
Style Clearance angle ausfuihrung Edge length Additional
Tun 3agHui yron Holder OnuHa pexyLien coding system
OepPKaBKU execution KPOMKM ,D,OI'IOJ'IHI/ITeJ'I bHaA
McnonHeHne I/IH(I)OpMaLIVIFI
Alle Abmessungen in mm
1.21 Dimensions in mm 1.21

Pastepbl yKkazaHbI B
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Innenbearbeitung - Ubersicht

®

ARNO Internal machining - Program overview
WERKZEUGE

BHyTpeHHAA obpaboTka - 0630p Nporpammbl

Schraubenklemmung - positiv SCFC SCLC SCLD
Screw clamping - positive R/L R/L R/L
Mpynum cBepxy - NO3UTUBHbIE
hoe 123 hoe 124 hoe 125/
Crpannua, Crparinip. Crpanp.1.26
SCUP SDQC
R/L R/L
Seite Seite
Page 1.27 Page 1.29
Crpannua, Crparmup.
SDUC STUC
R/L R/L
Seite Seite
Page  1.30 Page 1.33
Crpannua, Crparmup.
SVLC SV95C
R/L R/L
Seite Seite
Page 1.34 Page 1.36
Crpannua, Crparmup.
S-SvvC A-SWFC
R/L R/L
Seite Seite
Page 1.37 Page 1.39
Crpannua, Crparmip.
S-SWLC S-SWuUcC
" r "
hege 140 [ Jer Y (| = 14
Crpannua, Crparmup.
S = Stahlschaft C = Vollhartmetallschaft
Steel shank Solid carbide shank
CranbHol XBOCTOBUK TeéppocnnaBHana aepkaeBka
A = Stahlschaft mit innerer KihImittelzufuhr E = Vollhartmetallschaft mit innerer KihImittelzufuhr
Steel shank with through tool coolant Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHaA feprkaBka ¢ oTepTcTemM AnA nopaun COXK TeéppocnnaeHan fiepkaBKa ¢ oTBepcTUeM AnA nogaun COXK

Alle Abmessungen in mm

-I .22 Dimensions in mm 1 .22

Pastepbl yKkazaHbI B
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Toolholder with screw clamping
JeprkaBKu C 3aKpenieHnem BUHTOM

WERKZEUGE

A_SC F C R/L Stahlschaft mit innerer Kiihmittelzufuhr

Steel shank with through tool coolant

Anstellwinkel / Approach angle / CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Yron B nnaHe: 90° AE
Ad S
f=
£ 90°
[a)
S A .
ol 2 '
Iy
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
. 11
Bohrstangen / Boring bar / depxaBku s IRRSTapomes eEETAS
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d Iy f Dynin Indexable insert
0O603HaueHne MnactuHbl
A 08 F SCFC R/L06-A 8 80 4,3 8,4 CC..0602..
A 10H SCFC R/L 06-A 10 100 53 104 CC..0602..
A 12 K SCFC R/L 06-A 12 125 6,3 12,5 CC..0602..
A 16 M SCFC R/L 09-A 16 150 8,8 16,5 CC..09T3..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  Tp e <A nieeT ueckylo dopHy Ha Baeit [IMHE epXaBKH.

Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

E—SC F C R/L Solid carbide shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d Iy f Dmin Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

E08 H SCFC R/L 06-A 8 100 4,3 8,4 CC..0602..

E 10 K SCFCR/L 06-A 10 125 53 104 CC..0602..

E12 Q SCFCR/L 06-A 12 180 6,3 12,5 CC..0602..

E16 R SCFC R/L 09-A 16 200 8,8 16,5 CC..09T3..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Fur Bohrstange Unterlage Biichse Schraube Schlissel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
IinAa nepaeku OnopHas nnactuHa  BUHT onopHoli nnactuHbl  BUHT KpenneHus Kntoy Ha6op komnnekTyiowmx
.08 - 12.SCFC R/L 06-A - - SS 1754 KS 1751 S1754
.16 SCFC R/L 09-A = = SS1114 KS1111 S1114
@ sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver

Ha6op komnnekTylolyx: BUHT Kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

—I .23 Dimensions in mm 1 .23

Pastepbl yKkazaHbI B
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Toolholder with screw clamping

WERKZEUGE
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Stahlschaft
Steel shank
CrarnbHas aepaBKka

S-SCLC R/L

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 95°

L A\
1» /L &
< =1 e—
! d
. ~ \Y
4 )9 } (=
=]
| [T < 4 A\
(]
96
Il
[ Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
. IlokazaHo NPaBoCTOPOHHEE UCTONHEHe:
Bohrstangen /Boring bar / JepxaBka paveer
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S08H SCLCR/L 06 8 35 7 100 = 5 11,0 CC..0602..
S10K SCLCR/L06 10 4,5 9 125 10 7 13,0 CC..0602..
S$12Q SCLCR/L06 12 55 11 180 10 9 16,0 CC..0602..
S16 R SCLCR/L09 16 7,5 15 200 16 11 20,0 CC..09T3..
Stahlschaft mit innerer Kiihmittelzufuhr
A_SC LC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A08F SCLCR/L06 8 4,0 7,5 80 = 5 11,0 CC..0602..
A10H SCLCR/L06 10 5,0 9,5 100 10 7 13,0 CC..0602..
A 12K SCLCR/L06 12 6,0 11,5 125 10 9 16,0 CC..0602..
A 16 M SCLCR/L09 16 8,0 15,5 150 16 11 20,0 CC..09T3..

Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  Tp e <A nieeT ueckylo dopHy Ha Baeit [IMHE epXaBKH.
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

E_SC LC R/L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / [lep:kaeku

Bezeichnung Wendeschneidplatte

Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert

O603HaueHne MnactuHbl

E08 H SCLCR/L 06 8 4,0 7,5 100 = 5 11,0 CC..0602..

E10K SCLCR/L 06 10 5,0 9,5 125 10 7 14,0 CC..0602..

E12Q SCLCR/L06 12 6,0 11,5 180 10 9 17,0 CC..0602..

E16 R SCLCR/L09 16 8,0 15,5 200 16 11 21,0 CC..09T3..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Unterlage Buichse Schraube Schlussel Sortiment @

For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set

[nA pepraekn OnopHas nnacTuHa BWHT onopHol nnacTuHbl BuHT KpenneHua Kniou Ha6op komnnekTyiowmux

.08 - 12.SCLC R/L 06 = = SS 1754 KS 1751 S1754

.16 - 20.SCLC R/L 09 - - SS1114 KS 1111 S$2314

@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver and depending on type of toolholder 1 support pad, 1 bush.
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i

1.24

o

1.24
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

S-SCLD R/L

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 95°

Stahlschaft
Steel shank
CrarnbHas aepaBKka

===

2D

Bohrstangen / Boring bar /Bareno

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

MoKasaHo IPABOCTOPOHHEE UCTTONHEHME

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S04 E SCLD R/L 04 4 70 = 2,4 4,8 CD..0401..
SO5E SCLD R/L 04 5 70 - 2,9 58 CD..0401..
S06 F SCLDR/L 04 6 80 = 34 6,8 CD..0401..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—SC LD R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem and noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d I I, f D in Indexable insert
O603HauHNe MnactuHbl
A 04 E SCLDR/L 04 4 70 = 2,4 4,8 CD..0401..
A 05E SCLDR/L 04 5 70 - 2,9 58 CD..0401..
A 06 F SCLD R/L 04 6 80 = 34 6,8 CD..0401..
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
E - S C L D R/ I_ Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / [lep:kaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
EO04 F SCLDR/L04 4 80 = 2,4 4,8 CD..0401..
EO5F SCLDR/L04 5 80 - 2,9 58 CD..0401..
E06 G SCLD R/L 04 6 95 = 34 6,8 CD..0401..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key

IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy
..SCLD R/L 04 T1,8.03 KS 1886

Alle Abmessungen in mm

1.25 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B

1.25
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Toolholder with screw clamping
JeprkaBKu C 3aKpenieHnem BUHTOM

S-SCLD R/L

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe 95°

Mit abgesetztem Stahlschaft
Reinforced steel shank
CranbHas aepxaBKa

PO

Bohrstangen / Boring bar / [lepxaBka

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

ToKasaHo NPABOCTOPOHHEE UCTTONHEHME

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
S 0408 H SCLD R/L 04 8 4 100 16 2,4 4,8 CD..0401..
S 0508 H SCLD R/L 04 8 5 100 20 2,9 58 CD..0401..
S 0608 H SCLD R/L 04 8 6 100 24 34 6,8 CD..0401..
Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
A— S C L D R/ I_ Reinf orced steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / [lepxaBka
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
A 0408 H SCLD R/L 04 8 4 100 16 2,4 4,8 CD..0401..
A 0508 H SCLD R/L 04 8 5 100 20 2,9 58 CD..0401..
A 0608 H SCLD R/L 04 8 6 100 24 34 6,8 CD..0401..
Mit abgesetztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
E - S C L D R/ I_ Reinforced solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / [lepxaBka
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
E 0408 H SCLD R/L 04 8 4 100 24 2,4 4,8 CD..0401..
E 0508 H SCLD R/L 04 8 5 100 30 2,9 58 CD..0401..
E 0608 H SCLD R/L 04 8 6 100 36 34 6,8 CD..0401..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key
IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy
..SCLD R/L 04 T1,8.03 KS 2505
Achtung: Rechter Halter Ed Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte
Attention: Holder right hand desig - Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
Bi I'IpaBocT & H ind NeBOCTOPOHHAA NNacTUHa, ﬂeBO(.TOpOHHﬂ AepKaBKa nd NPaBOCTOPOHHA NNacTHa
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1.26 oot 1.26

o
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S - S C U P R/L Mit abgesetztem Stahlschaft

Reinforced steel shank
CrarnbHas aepaBKka A E

]

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 93°

©

DD
f
GJ

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
110Ka3aHO MPABOCTOPOHHEE UCTIONHEHME

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3HaueHne MnactuHbl

S 0608 H SCUP R/L 05 8 6 100 20 4,5 8 CP.05T1..

S0810J SCUP R/L0O5 10 8 110 26 6,0 11 CP.0O5T1..

S$1012 K SCUP R/L 05 12 10 125 32 7,0 13 CP.05T1..
S$1216 M SCUP R/L 05 16 12 150 40 9,0 16 CP.05T1..

Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

A - S C U P R/ L Reinforced steel shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

A 0608 H SCUP R/L 05 8 6 100 20 4,5 8 CP.05T1..

A 0810J SCUP R/L 05 10 8 110 26 6,0 11 CP.0O5T1..

A 1012 K SCUP R/L 05 12 10 125 32 7,0 13 CP.05T1..

A 1216 MSCUP R/L 05 16 12 150 40 9,0 16 CP.05T1..

Mit abgesetztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

E - S C U P R/ I_ Reinforced solid carbide shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

E 0608 H SCUP R/L 05 8 6 100 28 4,5 8 CP.05T1..

E0810J SCUP R/L 05 10 8 110 36 6,0 11 CP.0O5T1..

E 1012 K SCUP R/L 05 12 10 125 44 7,0 13 CP.05T1..

E 1216 M SCUP R/L 05 16 12 150 55 9,0 16 CP.0O5T1..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Schraube Schltssel

For boring bar Screw Key

InAa pepaeok BuHT KpenneHua Knioy

...SCUP R/L 05 T2,2.04 KS 5151
Achtung: Rechter Halter Ed Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte
Attention: Holder right hand design = Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
Buvimanvie:  TPaBOCTOPOHHAA lepKaBKa = NIEBOCTOPOHHASA NNacTUHa, JIeBOCTOPOHHAA fleppkaBka = MPaBOCTOPOHHAA NNacTyiHa

Alle Abmessungen in mm

—I .27 Dimensions in mm 1 .27

Pastepbl yKkazaHbI B
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S - S CX P R/ L Mit abgesetztem Stahlschaft

Reinforced steel shank
CrarnbHas aepaBKka AE

— @

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 40°

N1

Ia) a
BRI —
o
4 I 1
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

Bohrsta ngen / Bori ng bar / ,D,ep)KaBKI/I MoKasaHo NPaBOCTOPOHHEE HCTIONHEHME
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
S 0608 H SCXP R/L 05 8 6 100 20 4,5 8,5 CP.05T1..
S0810J SCXPR/L 05 10 8 110 26 6,0 11,0 CP.0O5T1..
S$1012 K SCXP R/L 05 12 10 125 32 7,0 13,0 CP.05T1..
S 1216 M SCXP R/L 05 16 12 150 40 9,0 16,0 CP.05T1..

Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

A- S C X P R/ I_ Reinforced steel shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / JepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3HaueHue MAacTuHbI

A 0608 H SCXP R/L 05 8 6 100 20 4,5 8,5 CP.05T1..

A 0810J SCXP R/L 05 10 8 110 26 6,0 11,0 CP.0O5T1..

A 1012 K SCXP R/L 05 12 10 125 32 7,0 13,0 CP.05T1..

A 1216 M SCXP R/L 05 16 12 150 40 9,0 16,0 CP.05T1..

Mit abgesetztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

E - S C X P R/ I_ Reinforced solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

E 0608 H SCXP R/L 05 8 6 100 28 4,5 8,5 CP.05T1..

E0810J SCXP R/L 05 10 8 110 36 6,0 11,0 CP.0O5T1..

E 1012 K SCXP R/L 05 12 10 125 44 7,0 13,0 CP.05T1..

E 1216 M SCXP R/L 05 16 12 150 55 9,0 16,0 CP.0O5T1..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key

InAa pepaeok BuHT KpenneHua Knioy
...SCXP R/L 05 72204 KS 5151

Alle Abmessungen in mm

—I _28 Dimensions in mm 1 .28

Pastepbl yKkazaHbI B
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Toolholder with screw clamping

WERKZEUGE
ﬂ,ep)KaBKVI C3aKpenneHnem BMHTOM

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

S'S DQC R/L Stahlschaft

Anstellwinkel /A h le / steel shank
nstellwinkel pproach angle
Vron B nnake 107,5° CranbHaA aepaBKka AIL
— | {4 <
S H (f
Lo |
. . N\ N
DE \O \ 2/
S Ji (L
o eP_ i\
_‘,0
l2
I
Rechte Ausfihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Bohrstangen / Boring bar / lepxaBku florasatopasocToporec inon e
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f a D min Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S10K SDQCR/L 07 10 4,5 9 125 10,0 7 2,4 14,0 DC..0702..
S$S12Q SDQCR/L 07 12 55 11 180 12,5 9 2,9 17,0 DC..0702..
S16 R SDQC R/L 07 16 7,5 15 200 16,5 11 2,9 21,0 DC..0702..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—S DQC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f a D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A10H SDQCR/L 07 10 4,5 9,0 100 10,0 7 2,4 14,0 DC..0702..
A 12K SDQCR/L07 12 6,0 11,5 125 12,5 9 2,9 17,0 DC..0702..
A 16 M SDQC R/L 07 16 8,0 15,5 150 16,5 11 2,9 21,0 DC..0702..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  p e «ho et ueckylo opMY Ha BCeit JUIMHE AepaBKi.
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
E - S D Q C R/ L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f a D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
E10K SDQCR/L 07 10 5,0 9,5 125 10,0 7 2,4 14,0 DC..0702..
E12Q SDQCR/L07 12 6,0 11,5 180 12,5 9 2,9 17,0 DC..0702..
E16 R SDQCR/L07 16 8,0 15,5 200 16,5 11 2,9 21,0 DC..0702..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohr stang e Unterlage Biichse Schraube Schltssel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
IinAa nepaeku OnopHaA nnacTuHa BWHT onopHoli NnacTuHbl BUHT KpenneHua Kntoy Habop komnnekTyowmx
10-16 ..SDQC R/L 07 = = SS 1751 KS 1751 S1751
@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver and depending on type of toolholder 1 support pad, 1 bush.
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1.29 Py 1.29

o
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S - S D U C R/ |_ Stahlschaft

Anstellwinkel /A hangle / Steel shank
nstellwinke pproach angle
Yron B nnaHe: 93° CranbHan aepaBka AE

c[t!

g \\
N~
h,

< \)
E 7/
o /L
S A\
I 1
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
. IlokazaHo NpaBoCTOPOHHEE UCTONHEHWe:
Bohrstangen / Boring bar / depxaBku I
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I f a D min Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
S10K SDUCR/L 07 10 4,5 9 125 7 1,9 14,0 DC..0702..
S12Q SDUCR/L0O7 12 55 11 180 9 2,9 17,0 DC..0702..
S16 R SDUCR/L07 16 7,5 15 200 11 2,9 21,0 DC..0702..
Stahlschaft mit innerer Kiihmittelzufuhr
A—S DU C R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I f a D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
A10H SDUCR/LO07 10 5,0 9,5 100 7 1,9 14,0 DC..0702..
A 12K SDUCR/L 07 12 6,0 11,5 125 9 2,9 17,0 DC..0702..
A 16 M SDUCR/L 07 16 8,0 15,5 150 11 2,9 21,0 DC..0702..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  Tp e <A nmeer ueckylo dopHy Ha Baeit [IMHE epXaBKH.
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihmittelzufuhr
E - S D U C R/L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I f a D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
E10K SDUCR/L 07 10 5,0 9,5 125 7 1.9 14,0 DC..0702..
E12Q SDUCR/LO7 12 6,0 11,5 180 9 2,9 17,0 DC..0702..
E16 R _SDUCR/L 07 16 8,0 15,5 200 11 29 21,0 DC..0702..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Unterlage Biichse Schraube Schlissel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
IinAa nepaeku OnopHana nnacuHa BuHT onopHoil nnactuHbl BUHT KpenneHua Kntoy Habop komnnektyowmx
.10-16. SDUC R/L 07 = = SS 1751 KS 1751 S1751

@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver and depending on type of toolholder 1 support pad, 1 bush.
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

—I .3 O Dimensions in mm 1 .3 O

Pastepbl yKkazaHbI B
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Toolholder with screw clamping

WERKZEUGE
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

S_STFC R/L Stahlschaft

Anstellwinkel / A| h le / steel shank
nstellwinkel pproach angle
Vron B nnake: 20° CranbHaA aepaBKka A
)
(T { ‘
< A\
! d
<| o N )
g )oQ Y 7)
s / (§
o
()
2
I, Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
. IlokazaHo NpaBoCTOPOHHEE UCTONHEHWe:
Bohrstangen / Boring bar / depxaBku I
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
S10K STFCR/L09 10 4,5 9 125 12 7 14,0 TC..0902..
$12Q STFCR/L11 12 55 11 180 13 9 17,0 TC..1102..
S16R STFCR/L 11 16 7,5 15 200 13 11 21,0 TC..1102..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—STFC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnBcTuHbI
A10H STFCR/L09 10 5,0 9,5 100 12 7 14,0 TC..0902..
A12K STFCR/L 11 12 6,0 11,5 125 13 9 17,0 TC..1102..
A16 M STFCR/L 11 16 8,0 15,5 150 13 11 21,0 TC..1102..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  Tp e <A nmeer ueckylo dopHy Ha Baeit [IMHE epXaBKH.
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Unterlage Biichse Schraube Schltssel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
[inA pepxaBkn OnopHaA niacTuHa BUHT onopHOIt NacTuHbI BuHT Kpennenmna Kniou Hab6op komnnekTyiowmx
.10. STFC R/L 09 = = SS5151 KS 5151 S 5151
.12-16.STFCR/L 11 - - SS 1751 KS 1751 S 1751
@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.

Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver and depending on type of toolholder 1 support pad, 1 bush.
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

’I 3 ’I Dimensions in mm
. Pastepbl yKkazaHbI B

o

1.31
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Toolholder with screw clamping
JepaBKi C 3aKpernyieHnem BUHTOM

WERKZEUGE

A_STF C R/L Stahlschaft mit innerer Kiihlmittelzufuhr

Steel shank with through tool coolant

Anstellwinkel / Approach angle / CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Yron B nnaHe: 90° A E
d
<
{'DE 90%
8 1 3 |
AT ]
I
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Bohrstangen / Boring bar / lepxaBku florasanonpaBocToponmee uenon e
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d Iy f Dynin Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A08F STFC R/L06-A 8 80 4,3 8,4 TC..06T1..
A10H STFCR/L09-A 10 100 53 104 TC..0902..
A 12K STFCR/L11-A 12 125 6,3 12,5 TC..1102..
A16 M STFCR/L 11-A 16 150 8,8 16,5 TC..1102..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  Tp e <A nmeer ueckylo dopHy Ha Baeit [IMHE epXaBKH.

Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

E—ST F C R/ |_ Solid carbide shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d Iy f Dmin Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

E08 H STFC R/L 06-A 8 100 4,3 8,4 TC..06T1..

E10K STFCR/L09-A 10 125 53 10,4 TC..0902..

E12Q STFCR/L11-A 12 180 6,3 12,5 TC..1102..

E16 R STFCR/L11-A 16 200 8,8 16,5 TC..1102..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Unterlage Buichse Schraube Schlussel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
InA pnepasku OnopHasA nnacTuHa BWHT onopHoli nnaTuHb! BuHT kpenneHna Knitou Ha6op komnnektyowmux
.08. STFC R/L 06-A - - SS5140 KS1886 -
.10. STFC R/L 09-A - - SS5151 KS5151 S5151
.12-16.STFCR/L11-A = = SS1751 KS1751 S1751
@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel

Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT Kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

—I .3 2 Dimensions in mm 1 .3 2

Pastepbl yKkazaHbI B
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S - STU C R/L Stahlschaft

Anstellwinkel /A hangle / Steel shank
nstellwinke pproach angle 7 |
Yronsnnawe:  93° CrasibHan fiepkaBKa M /'J—l v
5 \% _— | —

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
MoKasaHo MPABOCTOPOHHEE MCTONHEHME

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactHbl

S 10K STUCR/L09 10 4,5 9 125 11,3 6,9 12,5 TC..0902..
S12QSTUCR/L11 12 55 11 180 139 8,9 16,0 TC..1102..

S16 RSTUCR/L 16 16 7,5 15 200 23,4 10,9 21,0 TC.. 16T3..

Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

A' STU C R/L Steel shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / JlepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
AO08FSTUCR 06 8 4,5 7.5 80 6,0 4,9 11,0 TC..06T1..

A 10 H STUCR/L 09 10 4,5 9,0 100 11,3 6,9 12,5 TC..0902..

A 12 KSTUCR/L 11 12 55 11,0 125 139 8,9 16,0 TC..1102..

A 16 MSTUCR/L 16 16 7,5 15,0 150 23,4 10,9 21,0 TC..16T3..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Unterlage Buichse Schraube Schlussel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
InA pnepasku OnopHasA nnacTuHa  BUHT onopHoii nnacTuHbl BuHT kpenneHna Kniou Ha6op komnnekTyiowmx
A08FSTUCR 06 - - SS5140 KS1886 -
S10KSTUCR/L09 - - SS5151 KS5151 S 5151
S12QSTUCR/L11 = = SS1751 KS1751 S 1751
S16 RSTUCR/L16 = = SS1114 KS1111 S1114

@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.

Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver and depending on type of toolholder 1 support pad, 1 bush.
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

1.33 Dimardensamn, 1.33

o
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Toolholder with screw clamping
JepaBKi C 3aKpernyieHnem BUHTOM

S-SVLC R/L

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 95°

Stahlschaft

Steel shank
CrarnbHas aepaBKka
A )
—1__ I {4 s
< H I \\
w
e
< )
s (a
S A\

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku florasano npasocTopories uenne
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S10H SVLCR/L 07 10 5 100 22 7 12,5 VC..0702..
S12K SVLCR/LO7 12 6 125 28 15,5 VC..0702..
S16 M SVLCR/L 07 16 5 150 36 11 19,5 VC..0702..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—SV LC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A10H SVLCR/LO7 10 5 100 22 7 12,5 VC..0702..
A 12K SVLCR/L 07 12 6 125 28 9 15,5 VC..0702..
A 16 M SVLCR/L 07 16 5 150 36 11 19,5 VC..0702..
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
E—SV LC R/L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
E10H SVLCR/L 07 10 5 100 32 7 12,5 VC..0702..
E12K SVLCR/LO7 12 6 125 40 9 15,5 VC..0702..
E16 M SVLC R/L 07 16 5 150 55 11 19,5 VC..0702..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key
IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy
..SVLCR/L 07 SS 5140 KS 1886
Achtung: Rechter Halter Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte

P

Attention: Holder right hand design Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
B NpasocTop NeBOCTOPOHHAA NNACTUHa, JleBOCTOPOHHA flepkaBKa = [1paBOCTOPOHHA NNacTHa
Alle Abmessungen in mm
’I 34 Dimensions in mm ’I 34

Pastepbl yKkazaHbI B

o




KP1-2_Innenbearbeitung 27-5:Layout 1 27.05.2009 18:22 Uhr Sel%l.SB

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

A_ SVOC R/L Stahlschaft mit innerer KiihImittelzufuhr

Steel shank with through tool coolant

Anstellwinkel / Approach angle /
Vron B nnaHe: o5° CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK A

A\Y
Sils | \
Lo ]

he

£
o
‘ -
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
. IlokazaHo NpaBoCTOPOHHEE UCTONHEHWe:
Bohrstangen / Boring bar / depxaBku I
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
A10H SVOCR/L 07 10 = 100 = 55 13 VC..0702..
A 12K SVOCR/L 07 12 - 125 - 6,5 13 VC..0702..
A 16 M SVOCR/L 11 16 = 150 = 8,5 17 VC..1103..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Unterlage Biichse Schraube Schltssel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
InA nepxasku OnopHas nnactuHa BuHT onopHoii nnacTuHbl BuHT kpenneHna Kniou Ha6op komnnektyowmux
.SVOC R/L 07 - - SS 5140 KS 1886 -
.SVOCR/L11 - - SS 1751 KS 1751 S1751

@ sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel

Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT Kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

—I .35 Dimensions in mm 1 -35

Pastepbl yKkazaHbI B
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Toolholder with screw clamping

WERKZEUGE
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

S'SV95C R/L Stahlschaft

Steel shank

Anstellwinkel / Approach angle / CranbHaa flepPKaBKa

Yron B nnaHe: 95°

Rechte

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Right-hand execution shown

ToKazaHo NPABOCTOPOHHEE UCTTONHEHHE

Bezeichnung Wendeschneidplatte

Designation d a I, 1, f D in Indexable insert

O603HaueHne MnactuHbl

S10H SV95C R/L 07 10 5 100 22 7 12,5 VC..0702..

S12K SV95CR/L0O7 12 6 125 28 9 15,5 VC..0702..

S16 M SV95C R/L 07 16 5 150 36 11 17,5 VC..0702..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

A—SV95C R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte

Designation d a I, 1, f D in Indexable insert

O603HaueHne MnactuHbl

A10H SV95CR/L 07 10 5 100 22 7 12,5 VC..0702..

A 12K SV95CR/L 07 12 6 125 28 9 15,5 VC..0702..

A 16 M SV95CR/L 07 16 5 150 36 11 17,5 VC..0702..
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

E—SV95C R/L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte

Designation d a I, 1, f D in Indexable insert

O603HaueHne MnactuHbl

E10H SV95CR/L 07 10 5 100 32 7 12,5 VC..0702..

E12 K SV95CR/L0O7 12 6 125 40 9 15,5 VC..0702..

E16 M SV95C R/L 07 16 5 150 55 11 17,5 VC..0702..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key

IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy
..SV95C R/L 07 SS 5140 KS 1886

Alle Abmessungen in mm

’I 36 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B

1.36
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WERKZEUGE

Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

Toolholder with screw clamping

,D,ep)KaBKVI C 3aKperneHnem BUHTOM

S-SVvC R/L

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 72,5°

Stahlschaft
Steel shank
CrarnbHas aepaBKka

ZD

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku florasanopaBocTopomee ucnomene
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S10H SVVCR/L0O7 10 6 100 22 8 13,5 VC..0702..
S12K SVVCR/L 07 12 6 125 28 15,5 VC..0702..
S 16 M SVVCR/L 07 16 5 150 36 11 17,5 VC..0702..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—SVVC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / [JepxaBka
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A10H SVVCR/L 07 10 6 100 22 8 13,5 VC..0702..
A 12K SVVCR/L 07 12 6 125 28 9 15,5 VC..0702..
A 16 M SVVCR/L07 16 5 150 36 11 17,5 VC..0702..
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
E—SVVC R/L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
E10H SVVCR/L07 10 6 100 32 8 13,5 VC..0702..
E12K SVVCR/L07 12 6 125 40 9 15,5 VC..0702..
E16 M SVVCR/L 07 16 5 150 55 11 17,5 VC..0702..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key
IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy
..SVWCR/L 07 SS 5140 KS 1886
Achtung: Rechter Halter Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte

P

Attention: Holder right hand design Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
B NpasocTop NeBOCTOPOHHA NAACTUHa JIeBOCTOPOHHA flepkaBKa = MPaBOCTOPOHHAA NNacTViHa
Alle Abmessungen in mm
’I 3 7 Dimensions in mm ’I 3 7

Pastepbl yKkazaHbI B
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S'SVXC R/L Stahlschaft

Anstellwinkel /A h le / Steel shank
nstellwinkel pproach angle
Yron B nnaHe: 113° CrarbHan epaska AE
\
1/
{L
A\
E ))
g 7
= A\
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku florasanopaBocTopomee ucnomene
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
Qo3HaueHune MnactuHbl
S10H SVXCR/L 07 10 3 100 22 7 12,5 VC..0702..
S12K SVXCR/LO7 12 3 125 28 9 15,5 VC..0702..
S 16 M SVXCR/L 07 16 3 150 36 11 19,5 VC..0702..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—SVXC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / JepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A10H SVXCR/LO7 10 3 100 22 7 12,5 VC..0702..
A 12K SVXCR/L 07 12 3 125 28 9 15,5 VC..0702..
A 16 M SVXCR/L07 16 3 150 36 11 19,5 VC..0702..
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
E - SVX C R/ I_ Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d a I, 1, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
E10H SVXCR/L 07 10 3 100 32 7 12,5 VC..0702..
E12 K SVXCR/LO7 12 3 125 40 9 15,5 VC..0702..
E16 M SVXC R/L 07 16 3 150 55 11 19,5 VC..0702..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Schraube Schltssel
For boring bar Screw Key
IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy
..SVXCR/L 07 SS 5140 KS 1886
Achtung: Rechter Halter Ed Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte
Attention: Holder right hand design = Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
BHrmaHwe: npaBOCTOpOHHﬂ AepXaBka - NeBOCTOPOHHAA NNacTrHa ﬂeBO(.TOpOHHﬂ AepKaBKa nd NPaBOCTOPOHHA NNacTHa

Alle Abmessungen in mm

138 Dimendors o 1.38

o
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

A_ SW FC R/L Stahlschaft mit innerer Kiihmittelzufuhr

Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

=1—& | @
Lo

Anstellwinkel / Approach angle /
Yron B nnaHe: 90°

c
a 908 |
© | 165 )
h
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
. 1
Bohrstangen / Boring bar / depxaBku e IRROSTapoes eEE
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d Iy f Dynin Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A08F SWFCR/L04-A 8 80 4,3 8,5 WC..0402..
A10H SWFCR/L 04-A 10 100 53 104 WC..0402..
A 12K SWFCR/L04-A 12 125 6,3 12,5 WC..0402..
A 16 M SWFCR/L 06-A 16 150 8,8 16,5 WC..06T3..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  Tp e <A nieeT ueckylo dopHy Ha Baeit [IMHE epXaBKH.

Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

E—SWFC R/L >» Solid carbide shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d Iy f Dmin Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

E08 H SWFC R/L 04-A 8 100 4,3 8,5 WC..0402..

E10K SWFC R/L 04-A 10 125 53 104 WC..0402..

E12Q SWFC R/L04-A 12 180 6,3 12,5 WC..0402..

E16 R _SWFC R/L 06-A 16 200 8,8 16,5 WC..06T3..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Unterlage Biichse Schraube Schltssel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
IinAa nepaeku OnopHas nnactuHa BuHT onopHoli nnactuHbl BUHT KpenneHua Kntoy Ha6op komnnekTyiowmux
.08 -12. SWFCR/L 04-A = = SS 1751 KS 1751 S1751
.16 SWEFC R/L 06-A = = SS1111 KS 1111 S1111

@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel

Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver
Ha6op komnnekTylolyx: BUHT Kpennenus - 3 wryku, Koy - 1 Wwryka.

Alle Abmessungen in mm

1.39 Dimendors o 1.39

o
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S'SWLC R/L Stahlschaft

Steel shank

Anstellwinkel / Approach angle / CranbHas fiepaeka ALE

Yron B nnaHe: 95°

d )
Q {L
A\
Iy Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Bohrstangen / Boring bar / ,[lep>|<aKV| MloKasaHo NPABOCTOPOHHEE UCTTONHeHME
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S08H SWLCR/L 04 8 35 7 100 = 5 11,0 WC..0402..
S10K SWLCR/L 04 10 4,5 9 125 - 7 14,0 WC..0402..
S12Q SWLCR/L04 12 55 11 180 = 9 17,0 WC..0402..
S16R SWLCR/L06 16 7,5 15 200 - 11 21,0 WC..06T3..
Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
A—SW LC R/L Steel shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
A08F SWLCR/L04 8 4,0 7,5 80 = 5 11,0 WC..0402..
AT0H SWLCR/L04 10 5,0 9,5 100 - 7 14,0 WC..0402..
A12K SWLCR/L 04 12 6,0 11,5 125 = 9 17,0 WC..0402..
A16 M SWLCR/L06 16 8,0 155 150 - 11 21,0 WC.. 06T3..
Hinweis: A-Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylindrisch /Remark: A-execution with cylindrical part at the end of the shank  /Mp :Uc et HeckyIo opHy Ha Beeit ke fepaBKi.
Vollhartmetallschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr
E - S W LC R/ L Solid carbide shank with through tool coolant
CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d h, h, I I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
E08H SWLC R/L 04 8 4,0 7,5 100 = 5 11,0 WC..0402..
E10K SWLC R/L04 10 5,0 9,5 125 - 7 14,0 WC..0402..
E12Q SWLC R/L04 12 6,0 11,5 180 = 9 17,0 WC..0402..
E16 R SWLC R/L 06 16 8,0 15,5 200 - 11 21,0 WC..06T3..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Flr Bohrstange Unterlage Buchse Schraube Schlussel Sortiment @
For boring bar Support pad Bush Screw Key Spare part set
[nA pepraekn OnopHas nnacTuHa BUHT onopHoii nnacTuHbl BuHT KpenneHua Kniou Habop kopmnnekTyowux
.08-12. SWLCR/L04 = = SS 1751 KS 1751 S1751
.16 SWLC R/L 06 -1 - SsS1111 KS 1111 S1111
@ Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel
Complete set consists of: 3 Torx-screws, 1 Torx-screwdriver
Ha6op komnnekTylowyx: BUHT kpennenus - 3 wrykd, Koy - 1 Wwryka.
Achtung: Rechter Halter Ed Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte
Attention: Holder right hand design = Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
BHUumaHne: npaBOCTOpOHHﬂ AepXaBka i NeBOCTOPOHHA NNacThHa ﬂeBO(.TOpOHHﬂ AepKaBKa g NPaBOCTOPOHHA NNacTHa

Alle Abmessungen in mm

—I .40 Dimensions in mm 1 .40

PanaepblyKazaHHb! B
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping

WERKZEUGE
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM
E _ S W U C R/L Vollhartmetallschaft mitinn  erer KiihImittelzufuhr
Solid carbide shank with thr ough tool coolant
Anstellwinkel / Approach angle / CranbHas aepaBKa € oTBepcTUem AnA nogeoga COXK
Yron B nnaHe: 93° E

d
£
()] - — . PN —
ISE
Rechte Ausfihrung abgebildet
I Right-hand execution shown

Bohrstangen / Boring bar / [depaBku ‘ ToKazaio npaBocropoHee HCroAHEHAE
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

EO5F SWUCR/L 02 5 - 85 - 219 58 WC..0201..

E06 G SWUCR/L 02 6 - 95 - 39 7.8 WC..0201..
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Schraube Schltssel

For boring bar Screw Key

IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy

..SWUCR/L 02 T2.03 KS 1886

Achtung: Rechter Halter Ed Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte

Attention: Holder right hand design = Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert

BHrmaHwe: npaBOCTOpOHHﬂ AepXaBka ind NeBOCTOPOHHA NNacThHa ﬂeBO(.TOpOHHﬂ AepKaBKa nd NPaBOCTOPOHHA NNacTHa

Alle Abmessungen in mm

—I .4" Dimensions in mm 1 .41

Pastepbl yKkazaHbI B
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Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
Toolholder with screw clamping
,D,ep)KaBKI/I C 3aKperneHnem BUHTOM

WERKZEUGE

S - S W U C R/ L Abgesetzter Stahlschaft

Recessed steel shank

Anstellwinkel / Approach angle / CranbHan geprkaBka |
1

Yron B nnaHe: 93°

Y

X

o

< .
€
N S e )=
IS8 L)
[a)
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Bohrstangen / Boring bar / lepaBku florasane MpasocTopottiee ueome e
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
S 0508 H SWUC R/L 02 8 5 100 18 2,9 58 WC..0201..
S 0608 H SWUC R/L 02 8 6 100 24 3,9 7,8 WC..0201..

Abgesetzter Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr

A - S W U C R/L Recessed steel shank with through tool coolant

CranbHan flepaBKa ¢ oTBepcTuem ana noaesopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / [lepxaBka

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

A 0508 H SWUC R/L 02 8 5 100 18 2,9 58 WC..0201..

A 0608 H SWUC R/L 02 8 6 100 24 3,9 7,8 WC..0201..

Abgesetzter Vollhartmetallschaft mit innerer KiihImittelzufuhr

E -SW U C R/L Recessed solid carbide shank with through tool coolant

CranbHan fleprkaBKa ¢ oTBepcTuem anda noasopa COXK

Bohrstangen / Boring bar / lepaBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation d D I, I, f D in Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl

E 0508 H SWUC R/L 02 8 5 100 24 2,9 58 WC..0201..

E 0608 H SWUC R/L 02 8 6 100 32 3,9 7,8 WC..0201..

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Flr Bohrstange Schraube Schltssel

For boring bar Screw Key

IinAa pepaekn BuHT KpenneHua Knioy

..SWUCR/L 02 T2.03 KS 1886
Achtung: Rechter Halter Ed Linke Wendeschneidplatte, Linker Halter =  Rechte Wendeschneidplatte
Attention: Holder right hand design = Left-hand indexable insert, Holder left hand design =  Right-hand indexable insert
Byimanvie: lpaBocTOPOHHA fepKaBka = NeBOCTOPOHHA NacTUHa JIeBOCTOPOHHA flepkaBKa = NPaBOCTOPOHHA NacTviHa

Alle Abmessungen in mm

—I .42 Dimensions in mm 1 .42

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE I

Wendeschneidplatten
Indexable inserts 1
CMeHHbIe MIaCTUHDI

1.43 1.43
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ARNO
WERKZEUGE

ISO-Bezeichnungssystem flir Wendeschneidplatten

ISO designation system for indexable inserts

Cncrema 0603HaYEHUA CMEHHbIX M1acTUH o 1SO

82°

55°

ohomoool o

o W O

3°
5o
70
15°
20°
25°
30°
0°

11°

Sonstige
Others =i
Npyrve

m O N W

-n

© Z o

&

@i

Toleranzklasse
Tolerance

Grenzabmafe [mm]
Range of tolerance

Campo tolleranza Classe
tolleranza
d+ m =+ s+
0,025 0,005 ,025 A
0,025 0,013 ,025 @
0,025 0,025 ,025 E
0,013 0,005 ,025 F
0,025 0,025 05-0,13 @G
0,013 0,013 ,025 H
0,05-0,15 {0,005 025 J
0,05-0,15 {0,013 025 K
0,05-0,15 {0,025 025 L
0,05-0,15 |0,08-02 (05-0,13 M
0,05-0,15 |0,08-02 (025 N
0,08-0,25 {0,13-0,38 013 U
Sonderausfiihrung N X

Special shape
Npyroe 3HaueHne

7 [T A
BHERS
CF
[IT]a
H
BHN!
1T m
CIN
TP
BHERe

C_Ir

I

), T

[T v
UL/ OIOw
frdemstinng o X

CneuranbHas KOHCT Py KUMA

N

M

G

Plattenform
Shape
Mopma nnacTUHbI

Freiwinkel
Clearance angle
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ARNO
WERKZEUGE

ISO-Bezeichnungssystem fuir Wendeschneidplatten

ISO designation system for indexable inserts
Cncrema 0603HaYEHUA CMEHHbIX M1acTUH o 1SO
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Edge length Insert Corner radius kante richtung Additional
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KPOMKM TonuwmHa BepLUNHe condition | | direction | | O6o3HaueHue
MJIaCTUHbI CocrosiHue | |WcnonHennd | U3roToBUTENA
pexyLlen
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Alle Abmessungen in mm
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ARNO®

WERKZEUGE

Spanformgeometrien
Chipgroove geometries
[eomeTpura CTPYXKKONOMOB

ARNO -

Bearbeitung Stahl

Steel Machining

- positiv
- positive

- AB

Geometrie fur die Feinschlicht- und Schlicht-

bearbeitung zum Erreichen hoher
Oberflichengiiten und Toleranzgenauigkeiten

bei der Zerspanung von Stahl. Mini -
Spanbrecher fir kontrollierten Spanbruch.

Scharfe Schneidkante.

- PS1

Geometrie zum Schlichten von Stahl, Stahlguss
und rostfreien Stahlen.

-WMS

WIPER — Geometrie fiir die Stahlbearbeitung.
Extrem hochwertige Oberflichen durch
Breitschlichtgeometrie Optimaler Spanbruch
durch erhdhten Vorschub, dadurch geringere
Bearbeitungszeiten und hohere
Wirtschaftlichkeit.

-AB

Geometry for fine finishing and finishing of steel.
Mini - chip breaker for controlled chip breaking.
Sharp cutting edge.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

W

-PST

Geometry for finishing steel, cast steel and stain-
less steel.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

W

-WMS

Wiper geometry for machining steel. Extremely

good surface finish due to wiper technology .

Optimum chip breaking due to increased feed rates
leading to reduced machine time and increased
efficiency

Schlicht und mittlere Zerspanung
Finishing and medium cutting
YucroBas n nonyuncrobas obpaborka

|

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

-AB

[eomeTpusa ana unctoBoil o6paboTkn cTaneil n
HepKaBelolLNX cTaneil. MUHN-CTPYKKONOM Ans
KOHTPONA NpoLjecca CTPyKKooBpasoBaHus.
OcTpan pexyllan KpomKa.

Basis / Reference insert / AnA nnactuubl CC.. 09T3

ap
{mm]
6
4
2
0 02 04 ¥

[mm/U]

-PS1

[eomeTpus ANA uncToBoi 06paboTkn cTanel,
CTaNbHOrO NNTBS N HEP3KaBEIOLLUX CTaNel.

Basis / Reference insert /ans nnactuHbICC..09T3
ap

[mm]

6

0,2 0,4 0,6
[mm/U]

-WMS

[eomeTpus Wiper AnA obpaboTKy cTaneii.
YpeszBblualiHO BblcOKOE KauecTBO obpaboTaHHONW
MOBEPXHOCTY B CNEACTBUMN NPUMEHEHWS TEXHONOMI
Wiper. OnTumn3ayua npolecca CTpyKoobpa3opaHua
TNpY YBENNUYEHHBIX Mofavax, a Tak ke CHUXeHue
MalUNHHOTO BPEeMEHU 1 MOoBbILEeHNe 3G$eKTUBHOCTH
npoLecca.

Basis / Reference insert /ans nnactuHbICC..09T3

ap
fmml
6
4
2
0 02 04 06 f
[mm/u)

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i
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ARNO®

WERKZEUGE

Spanformgeometrien
Chipgroove geometries
[eoMeTprmM CTRY>KKONOMOB

ARNO -

Bearbeitung Stahl

Steel Machining

- positiv
- positive

- PMS

Geometrie zum  Schlichten bis mittlere
Zerspanung von Stahl.

-AM

Spanformgeometrie  fir  den  mittleren
Zerspanungsbereich von Stahl, rostfreiem (aus-
tenitischem) Stahl und auch Gusswerkstoffen.
Sehr gute Spankontrolle bei geringen bis mittle-
ren Spantiefen und Vorschubbereichen durch
die Anordnung der speziell konzipierten
Spanformnoppen.Weicher Spanablauf und nied-
rige Schnittkrafte

- PMS

Geometry for finishing to medium machining of
steel.

Schlicht und mittlere Zerspanung
Finishing and medium cutting
YucroBas n nonyuuncrobas obpaborka

W

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

-AM

Chip breaker geometry for medium machining of
steel, austenitic stainless steel and cast materials.
Due to special chip pimples, very good chip control
at low to medium depth of cut and feed rates.
Smooth chip evacuation and low cutting forces.

Mittlere Zerspanung
Medium cutting
Monyuucrosas o6paboTka

|

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

- PMS

[eomeTpuna ANA YNCTOBON 1 NOMYUNCTOBON 0BpaboTKn
cTanen.

Basis / Reference insert /anannactuHuCC..09T3

[mm]

[mm/U]

-AM

[eomeTpunA CTpyXKonoma 1A Mony4ncToBol
06paboTKN CTaneil, ayCTeHUTHBIX Hep3KaBeloLLnX
cTaneil n ctanbHoro NUTes. bnarogaps cneyunansHomy
penbedy CTPYKKOIOMa, OUeHb XOPOLLNI KOHTPOTb
rnpoLecca CTpyKKooBpa3oBaHNA Ha ManbIX 1 CPeHUX
ray6uHax pesaHus 1 nogavax. bnaronpusTHele ycnoeuns
OTBOAA CTPYKKN U HU3KWE CUJIbl PE3aHUS.

Basis / Reference insert /anannactuHbCC..09T3
ap

[mm]

6

0,2 0,4 X
[mm/U]

Fur die Schlichtbearbeitung sind auch die hochpositiven Geometrien -AWI, -ASF, -ALU und -ACB in beschichteter

Ausfiihrung hervorragend geeignet.

For finish machining we also recommend our high positive geometries; -AWI, -ASF, -ALU and —ACB but in coated configuration.
[ina unctoBoi 06pPaboTKN Mbl TaK e peKOMeHAyeM HallW BblICOKoMo3nTuBHble reomeTpun —AWI, -ASF, -ALU n -ACB B ucrnonHeHnu

C MOKpbITUeM.

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazabl B i

1.47

1.47
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WERKZEUGE

Spanformgeometrien
Chipgroove geometries
[eoMeTprmM CTRY>KKONOMOB

ARNO

Geometrie fiir die Feinschlichtbearbeitung von
rostfreiem Stahl und warmfesten Legierungen

mit geringen Vorschiiben und Spantiefen.

Kontrollierter Spanbruch. Niedrige Schnittkrafte.
Am Umfang geschliffene Wendeschneidplatte.
Auch geeignet flr die Bearbeitung von NE-
Metallen

- AEC

Geometrie zum Schlichten von Stahl und rost-
freiem Stahl. In unbeschichteter Ausfiihrung
auch geeignet fiir NE-Metalle.

47

- PS1

Geometrie zum Schlichten von Stahl, Stahlguss
und rostfreien Stahlen.

Bearbeitung rostfreier Stahl - positiv
Stainless Steel Machining - positive
O6paboTKa HepXKaBelolleil CTan - MO3UTUBHbIE

-PS

Geometry for finishing stainless steel and heat
resistant alloys with low feed rates and depth of
cut. Controlled chip breaking. Low cutting forces.
Periphery ground insert also suitable for none fer-
rous materials.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

- AEC

Precision sintered geometry for finishing steel and
stainless steel. As uncoated version also suitable
for none ferrous materials.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

- PS1

Geometry for finishing steel, cast steel and stain-
less steel.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

-PS

[eomeTpus ANA UNCTOBON 06 PaBOTKN HEpKaBEIOWNX
CTanei 1 aponpoYHbIX CMJIaBOB Ha Mablx Mojavax 1
rny6uHax pesaHus. KoHTponb CTPYKKooB pa3oBaHNA.
Huzkne cunbl pesaHus. Tak xe MOXKET NPUMEHATLCA
AnA 06paBoTKN MaTepuaoB He CoepKallnx Kenesa.

Basis / Reference insert /anannactuHuCC..09T3

ap
{mm]
6
4
2
0 02 04 06 f
[mm/u]

-AEC

CreyéHHas € BbICOKOI TOUHOCTbIO MNacTUHa 415
YNCcTOBON 06paboTKM CTaneli N HepkaBewLLrX cTaner.
[laHHas NnacTHa B NCNONHEHNY 63 MOKPbITUA, TaK ke
npuMeHseTcs Ans o6paboTku MaTepuanos He
cofepKallux xenesa..

Basis / Reference insert /anannactubCC..09T3

ap
fmm
6
4
2
0 02 04 06 f
[mmu)

-PS1

[eomeTpuA ana unctorol obpaboTkn cTanen,
CTaNbHOTO NNThS 1N HEP3KaBEIOWMX CTanei.

Basis / Reference insert /anannactuHbCC..09T3
ap

[mm]

6

4

2

0 02 04 06 f
[mmu)

Alle Abmessungen in mm

—I _48 Dimensions in mm 1 .48

Patepbl yKasaHbI B id
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Spanformgeometrien .
Chipgroove geometries ARNO
WERKZEUGE
FeoMeTpUK CTPY>KKOIOMOB
Bearbeitung rostfreier Stahl - positiv
Stainless Steel Machining - positive
O6paboTka HepXKaBelolleil cTaine - NMo3UTUBHbIE

-WMS

WIPER - Geometrie fiir die Bearbeitung rost-
freier Stahle. Extrem hochwertige Oberflichen
durch Breitschlichtgeometrie ~ Optimaler
Spanbruch durch erhéhten Vorschub, dadurch
geringere Bearbeitungszeiten und hohere
Wirtschaftlichkeit.

-AM

Spanformgeometrie  fir  den  mittleren
Zerspanungs-bereich von Stahl, rostfreiem (aus-
tenitischem) Stahl und auch Gusswerkstoffen.
Sehr gute Spankontrolle bei geringen bis mittle-
ren Spantiefen und Vorschub-bereichen durch
die Anordnung der speziell konzipierten
Spanformnoppen.Weicher Spanablauf und nied-
rige Schnittkrafte

-WMS

Wiper geometry for machining steel. Extremely

good surface finish due to wiper technology .

Optimum chip breaking due to increased feed rates
leading to reduced machine time and increased
efficiency

Schlicht und mittlere Zerspanung
Finishing and medium cutting
YucroBas n nonyuncrobas obpaborka

W

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

-AM

Chip breaker geometry for medium machining of
steel, austenitic stainless steel and cast materials.
Due to special chip pimples, very good chip control
at low to medium depth of cut and feed rates.
Smooth chip evacuation and low cutting forces.

Mittlere Zerspanung
Medium cutting
Monyuucrosas o6paboTka

|

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

-WMS

[eomeTpus Wiper  ansa o6paboTku ctaneid. OueHb
BbICOKOE KayecTBo 0BpaboTaHHOl NOBEPXHOCTH B
CNepCcTBAN MpUMEHeHNA TexHonornn Wiper.

OnTUMN3aLnA NpoLiecca CTpYKKoo6pa3oBaHNA Ha

YBeNMYEHHbIX NOAaYaX, a TaK e CHUXKeHWe MallMHHOro

BpPEMEHU 1 NOBbIlLEHNE 3pPEKTUBHOCTY NpoLiecca.

Basis / Reference insert /anannactuHuCC..09T3

0 02 04 06 f
[mm/u]

-AM

[eomeTpua cTpyKKkonoMa ANA NoOMyuncToBON 0BpaboTKu
CTanel, ayCTeHUTHbIX Hep kaBelolL X CTanel 1 cTaabHoro
nuTbA. bnaropapsa cneyuanbHomy penbedy cTpyKKonoma,
OUeHb XOPOLLUI KOHTPOJTb MpoLiecca CTPYKKooB pasoBaHNA

Ha Manbix 1 cpegHnx I'J'Iy6I/IHaX pPe3aHnA n nogavax.
Bl'laI'OI'IpVIFlTHbIe YCNOBWA OTBOAA CTPRYXKN N HA3KKe
CWNbl pe3aHKnA.

Basis / Reference insert /anannactuHbCC..09T3

ap
fmmi
6
4
2
0 02 04 06 f
[mm/u)

Fir die Schlichtbearbeitung sind auch die hochpositiven Geometrien -AWI, -ASF, -ALU und -ACB in beschichteter

Ausfihrung hervorragend geeignet.

For finish machining we also recommend our high positive geometries; -AWI, -ASF, -ALU and ~ACB but in coated configuration.
[ina unctoBoi 06pPaboTKN Mbl TaK e peKOMeHAyeM HallK BbICOKOMo3nTMBHble reomeTpun —AWI, -ASF, -ALU n -ACB B ucrnonHeHuu

C MOKpbITUeM.

Alle Abmessungen in mm

‘I 49 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B

1.49
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WERKZEUGE

Spanformgeometrien
Chipgroove geometries
[eoMeTprmM CTRY>KKONOMOB

ARNO -

Bearbeitung

None ferrou

-PS

Umfangsgeschliffene Geometrie in unbeschich-
teter Ausfiihrung zum  Schlichten  von
Nichteisenmetallen. Beschichtet geeignet fiir die
Schlichtbearbeitung von rostfreiem Stahl und
warmfesten  Legierungen  mit  geringen
Vorschiiben und Spantiefen. Kontrollierter
Spanbruch. Niedrige Schnittkrafte.

- AEC

Erste Wahl bei der Schlicht- bis hin zur
Schruppbearbeitung von Nichteisenmetallen
wie Aluminium und Aluminiumlegierungen,
Kupfer und Messing. In beschichteter
Ausflihrung auch geeignet zum Schlichten von
rostfreien Stahlen.

NE-Metalle

materials

- positiv
- positive

-PS

Periphery ground insert which as uncoated version
is for finishing none ferrous materials. As coated
version, for finishing stainless steel and heat resis-
tant alloys with low feed rates and depth of cut.
Controlled chip breaking. Low cutting forces.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

W

- AEC

First choice for medium to roughing of none ferrous
materials, aluminium, aluminium alloys, copper
and brass. As coated version very suitable for finis-
hing stainless steel.

Schlicht bis Schruppzerspanung
Finishing to Roughing
OT uMCTOBOIA 10 UePHOBOIA 06PabOTKN

W

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

-PS

MnactrHa co wnndoraHHol nepedepueil. UcnonHeHne
6e3 NOKPLITUA NPUMEHASTCA AN1A YNCTOROW obpaboTkn
MaTepnanoB He CoAepallux xenesa. MicnonHeHne ¢
NOKPbITNEM NMPUMEHASTCA A YNCTOBOI 06paboTku
Hep>KaBeIoXIX CTaeli U )KaporpOUHbIX CMNaBOB Ha MaJibIX
nopavax 1 rnyéuHax pesaHus. KoHTponb npolecca
CTpyKKooBpasoBaHWA. Hu3kmne cunbl pesaHus.

Basis / Reference insert / anannactuHuCC..09T3

[mm]

0,2 0,4 X
[mm/U]

-AEC

MepBblid BbIGOP A1A NONYUYNCTOBON 1 YEPHOBOI
06paboTKn MaTepnanoB He cofiepalluXx enesa,
aNOMUHNA, aMIOMIHUEBbIX CMNaBOB, Mean 1 BPOH3bI.
WcnonHeHne ¢ MoKpbITUEM XOPOLLO NMOAXOANT ANiA
YNCTORON 06paboTKN HepsKaBeIoWNX CTanei.

Basis / Reference insert /anannactubCC..09T3
ap

[mm]

6

0,2 0,4 X
[mm/U]

Alle Abmessungen in mm

‘I 50 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B

1.50
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WERKZEUGE

Spanformgeometrien
Chipgroove geometries
[eoMeTprmM CTRY>KKONOMOB

ARNO -

Bearbeitung

None ferrou

- AWI

Wiper-Geometrie zum  Schlichten  bis
Schruppen von Aluminium und
Aluminiumlegierungen. Auch geeignet zum
Schlichten von rostfreien Stdhlen und exoti-
schen Materialien. Optimierter Spanbruch durch
héhere Vorschubwerte.

- ASF

Schlichtgeometrie fiir die Bearbeitung von Alu-
minium und Aluminiumlegierungen sowie Bunt-
und Nichteisenmetalle. Auch geeignet zum
Schlichten von rostfreien Stahlen. Geringe
Schnittkrafte durch die scharfe Schneidkante in
Verbindung mit der speziell ausgelegten Span-
leitstufe.Wendeschneidplatte komplett umfangs-
geschliffen.

-ALU

Geometrie fiir die Bearbeitung von Aluminium
und Aluminiumlegierungen sowie Bunt- und
Nichteisenmetallen. Auch geeignet fiir die Fein-
zerspanung von Molybdan, Sinterstahl oder zum
Schlichten von rostfreien Stahlen. Geringe
Schnittkrafte durch die scharfe Schneidkante in

Verbindung mit der speziell ausgelegten Spanleit-
stufe. Dadurch optimale Bearbeitung von labilen,
dinnwandigen Teilen méglich. Wendeschneid-
platten komplett umfangsgeschliffen.

NE-Metalle

materials

- AWI

Wiper geometry for finishing to roughing of alumi-
nium and aluminium alloys . Also suitable for finis-
hing stainless steel and exotic materials. Optimum
chip breaking because of increased feed rates.

Schlicht bis Schruppzerspanung
Finishing to Roughing
O6paboTka OT UNCTOBOIA A0 UEPHOBOIA

W

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

- ASF

Finishing geometry for machining aluminium, alu-
minium alloys and non ferrous materials. Also suit-
able for finishing stainless steel. Very low cutting
forces due to sharp cutting edges and spezial chip
breaker. Completly ground insert.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yucrosan obpaboTka

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

W

-ALU

Geometry for machining aluminium, alu alloys and
non ferrous materiales. Also suitable for finishing
molybdenum, sintered steel or for stainless steel.
Very low cutting forces due to sharp cutting edges
and special chip-breaker. Excellent machining of
unstable and thin-walled workpieces. Completely
ground insert.

Mittlere Zerspanung
Medium cutting
Monyuucrosas o6paboTka

|

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

- AWI

[eomeTpus Wiper  anA o6paboTku B AranazoHe oT
UNCTOBOI 10 YEPHOBOI aNIOMUHIA 1 €70 CMNaBOB.
TaK e ucnonb3syeTca Ans YNCToBOW 06paboTku
HepKaBeloLLMX CTaseil 1 3K30TNUYECKINX MaTepnanos.
OnTUMN3aLnA NpoLiecca CTpYKKoo6pa3oBaHNA Ha
MOBbILIEHHbIX MOAaYax.

Basis / Reference insert/ gns nnactuHelCC.. 09T308

[mm]

[mm/U]

- ASF

[eomeTpus ANA UNCTOBON 0B6pPaboTKN aNioMUHNSA 1
aNIOMIHNEBbIX CMABOB. TaK ke NPUMEHSeTCA Ans
yncToBol 06paboTkn HepaBetoLnx cTaneil. OueHb
HW3KKe CAbl pe3aHnA Gnarofaps oCTPOil pexyllen
KPOMKe U CrieLjuaibHOl reoMeTpUm CTPYKKONomMa.
MonHocTbio WiNdOoBaHHasA MAacTUHa.

Basis / Reference insert / ana nnactuHbICC.. 09T304
ap

[mm]

6

0,4 2
[mm/u)

-ALU

FeomeTpnA Ans 06paboTKN anioMUHUA 1 aNloMUHNEBBIX
U LIBETHBIX CMNaBoB. Tak e NpUMeHseTcs ana
OKOHuaTenbHol obpaboTkn MonnbaeHa n
HepKaBelolLnX cTaneil. OueHb HU3KNe CUNbl pe3aHus
Gnarofaps oCTPON pelkyllein KpomKe 1 cnelnansHon
reoMeTPUM CTPYKKoNoMa. [peKpacHo NOAXoauT ANA
06paboTKn HecTabNNbHBIX 1 TOHKOCTEHHbIX 3aTOTOBOK.
MonHocTbio WNNdoBaHHaA NiacTUHa.

Basis / Reference insert/ ans nnactuHeiCC.. 09T308

ap
fmml
6
4
2
0 02 04 06 f
[mm/u)

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i

1.51

1.51
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Spanformgeometrien

Chipgroove geometries ARNO °
[eoMeTprmM CTRY>KKONOMOB

WERKZEUGE

Bearbeitung NE-Metalle
None ferrous materials

- ACB -ACB - ACB

Anwendungsbereich entsprechend der ,-ALU"- Same application as ,-ALU” geometry, however O6nacTb NpUMEHEHNs KaK 1 Y reomeTpnu «ALU», Ho
Geometrie, jedoch mit optimierter Spanform. with optimized chip-breaker. Special chipbrea- CTPYKKONOM ONTUMU3NPOBAH ANA MONyYeHns
Zusatzliche Spannoppen fiir verbesserten Span- ker for small chips. MeNKOCEKLMOHHON CTPY3KKN.

bruch und kurze Spane.

Basis / Reference insert/ Anf NnacTiHbICC.. 09T308
Mittlere Zerspanung ap

) - [mm]
Medium cutting "
Monyuucrosas o6paboTka 6

4
einseitig

single sided 2
OfIHOCTOPOHHAA

0 02 04 06
{mm/u]

Alle Abmessungen in mm

1 .52 Dimensions in mm 1 .52

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE

Spanformgeometrien
Chipgroove geometries
[eoMeTprmM CTRY>KKONOMOB

ARNO

Cermet
Cermet
KepmeThbl

-AQ

Geometrie fur die Schlichtzerspanung von
Stahl, Stahlguss und nichtrostenden Stahlen.

Bearbeitung mit hoher Oberflichenqualitat
und  Toleranzgenauigkeit. ~ Sehr  gute
Spanformung.

- PMC

Universelle Geometrie flir die Bearbeitung von

Stahl und Stahlguss, legierten Stdhlen und

nichtrostenden Stahlen. Zum Schlichten und fur

die mittlere Zerspanung geeignet. Guter
Spanablauf. In vielen Bearbeitungsbereichen

einsetzbar.

- positiv
- positive
- MO3UTUBHbIE

Universal geometry for finishing to medium machi-
ning of steel, cast steel and stainless steel.
Excellent surface finish and tolerance accuracy.

Very good swarf control.

Schlicht und mittlere Zerspanung
Finishing and medium cutting
YucroBas n nonyuncrobas obpaborka

W

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

- PMC

Universal geometry for machining steel, cast steel,

alloy steel and stainless steel. Suitable for finish to

medium machining. Because of the wide chip
grooves, good swarf control is achieved in most
applications.

Schlicht und mittlere Zerspanung
Finishing and medium cutting
YucroBas n nonyuncrobas obpaborka

W

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHSIA

-AQ

YHnBepcanbHas reoMeTpnsA AA YNCTOBON 1
nonay4ncToBol 06paboTKu cTanel, CTanbHoro NUThA 1
HepKaBelolLnx cTaneil. OTnnYHoe KauecTBo
oBpaboTaHHON NMOBEPXHOCTMN 1 BbICOKast
reomeTpuyecKas TOUHOCTb. KOHTponb npoljecca
CTpyKKoOBpasoBaHUs.

Basis / Reference insert / ana nnactinbl CC.. 09T3

ap
[mm]
6
4
I
0 0,2 0,4 06 f

[mm/U]

- PMC

YHnBepcanbHas reomeTpus ana obpaboTku cTanel,

CTanbHOMO NUTBA N HEPXKABEIOLWNX cTanen. anIMeHFleTCFl

[NA YNCTOBON 1 nonyuncToeoin obpaboTku. leomeTpus
CTpy’KKONoMa ofecrneunBaeT XOpoLUNii KOHTPONb

npouecca Cpr)KK006pa3OBaHVIF| B LWUNPOKOM AnanasoHe

npuMeHeHnA.

Basis / Reference insert / ana nnactinbl CC.. 09T3

ap
fmm
6
4
2
0 02 04 06 f
[mmu)

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i

1.53

1.53
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ISO - Anwendungsbereich Hartmetall
ISO - application area Carbide
ISO - ObnacTb NpuMeHeHNA Teépabiii cnnas

WERKZEUGE

Hartmetall beschichtet Schneidstoff Anwendung
Carbide coated Cutting material Application
Cnnagbl 63 NOKpPbITUA MpoyuHocTb / Mopauva /
M3HococToNKoCTb CkopocTb
I § g% s
I s =3
z £ £2
el 23 - £8
Stahl, Stahlguss, 2= 5 E =
5, = 5o =
langspanender Temperguss 4 % 3 gg &E
Steel, cast steel, NE = E =g 28
long chipping malleable iron E é 7l ; E g
5 - 3
z
28— 4 g 83 g 3.
I 1) z =8 g 55
. a I L8 £3 = E8
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- < = 55 T Lt 30
s tahl, Automatenstahl = £3 B EE:
=+ g3 £ 7
Stainless steel, cast steel, manganese WE 25 2 £
steel, free cutting steel g i = £z
2 28 @ RE
Hepsagetolas cranb, CrasbHOE NNTHE, g 3
MapraHLeBbIe CTam, 2
8 1% fe
£ 55 55
L2 23 28
Grauguss, Kokillenhartguss, S gz 2 25
i . = g e S
kurzspanenderT emper guss = % 3 g5 %E
Grey cast iron, chilled hard cast iron, NE = Ze £g
short chipping malleable iron E é é o bl g
] - 3
z
& 2 F 22
S g g8
L 4]
o 24 - £¢
Aluminium und Al - Legierungen, S gz E 9
nichtmetallische W e 2 £3 22 B
= £3 °E 5%
Aluminium and Al-alloys, NE = > g £
non ferrous materials g § 2 o 8 ?
: 3
z
2 = X = 2
8 g kS gg
£ g L5
H 23 58
Warmfeste Legierungen, HE 5 2 2 58
Titanlegierungen = = 5o %3
£43 = 2% i
High temperature resistant alloys, 5] E 2z g 23 -
Titanium alloys El 28 S Zo
e £% o 55
” 3
z
g £¢ 28
8 £ 23
S 2z g g
= & - £
Gehérteter Stahl, Hartguss = é é ";‘ & [ &
= 8 g8 8 g 29
Hardened Steel, hard cast iron e 5 > g i
' ich  /Main application area / OB/acT NepBUUHOTo NPUMEHEHIA ich  /Secondary application area / OBRACT BTOPUUHOT NPHUMEHEHIA
Sorte /Grade / Crinap AM2035 Sorte /Grade /Cnnap
ich / Rec ded ication area  / ich / Rec ded ication area  /
PekomeHyemblii guanazoH PekomeHyemblii gnanazoH

Alle Abmessungen in mm

1 .54 Dimensions in mm 1 .54

Pastepbl yKkazaHbI B
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ISO - Anwendungsbereich Hartmetall
ISO - application area Carbide

WERKZEUGE .. .
ISO - ObnacTb NpuMeHeHKA Teépabiii cnnas

IS0 Hartmetall unbeschichtet Schneidstoff Anwendung
Carbide uncoated Cutting material Application
Cnnagbl 63 NOKpPbITUA MpouHocTs / Mopaya /
M3HococToNKoCTb CkopocTb
8 ke 22
I @5 o5
S L g
Stahl, Stahlguss, 1S PR H g
langspanender Temperguss _g 4 % 3 g § QE
Steel, cast steel, NE Z5 e £i
long chipping malleable iron 3 5 7l N 52
> < Ve
H S
z
M 10
20 g =6 =l
2 5 8 5 8
i =8 5o - 23
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- 30 S T E el N
s tahl, Automatenstahl 2y 3 23 53
5 8 g 28
Stainless steel, cast steel, manganese o) .5 % E 2 2 £
steel, free cutting steel 40 3 § z = £
g VB
Hep:kapetolllaa cTanb, CTanbHOE NUTHE, g 3
MapraHLeBble CTanu. 50 2
8 g g3
z =3 o5
2 =i 5 g
. 22 5 2 2 =&
Grauguss, Kokillenhartguss, s i El ]
kurzspanender T emper guss 2 4 23 i § 23
s & @ 5 28
Grey cast iron, chilled hard cast iron, NE 5 e £
short chipping malleable iron g 57 » 5 g
> ¢ v g
g 3
z
e %5 e
2 T g T 3
oy - £g
Aluminium und Al - Legierungen, 5 b é E H 8
nichtmetallische W e 2 83 e B
< 8 23 55 &y
Aluminium and Al-alloys, NE =] e £g
non ferrous materials g L3 » 5 g
£¢ A
5 S
z
g g oy
£ e & =
3 T g 5 3
Warmfeste Legierungen, € 5 2 < § g
Titanlegierungen = £2 = 59
=] = 23
High temperature resistant alloys, 5] E 2z g 23 :?l g
Titanium alloys E 8 & S Eo
8% A E
5 S
z
8 z ok
£ 5 & S5
3 5 g 5 9
oS £9 £5
S B E S
2. 2= te EH
Gehirteter Stahl, Hartguss 54 g8 é g g9
= £a
Hardened Steel, hard cast iron '§ g2 S Za
2% 8£
g S
=
' ich  /Main application area // OB/iactb NepBudHOro NpUMeHEHIA ich  /Secondary application area / OBacTb BTOPUUHOr® MpUMEHEHNA
Sorte /Grade /Cnnae AK1020 Sorte /Grade /Cnnap
ich / ication area  / ich / ication area  /
PekoseHpyemblii ganazoH PekomeHyemblii gnanazoH

Alle Abmessungen in mm

155 Dimendors o 1.55
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Wendeschneidplatten - Ubersicht
ARNO Indexable inserts - Program overview
WERKZEUGE

CMmeHHble nnacTuHbl - 0630p

Wendeschneidplatten - Hartmetall
Indexable inserts - Carbide 1.59-1.70
CmeHHble NANCTUMHBLL - TBepAabli cnnas

Wendeschneidplatten - Hochpositiv
Indexable inserts - High positive 1.71-1.81
CMeHHble NNacTUHbI - BbICOKOMO3UTUBHbIE

Wendeschneidplatten - Cermet
Indexable inserts - Cermet 1.82-1.92
CmeHHble NNacTuHb - KepmeT

Alle Abmessungen in mm

1.56 Dimendors o 1.56
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

Hartmetall
Carbide
Teépabiii cnnas

CC.. o

| d s d,

CC..06...
CC..09...

© ° CcC.12...

645 6,350 238 28
967 9525 397 44

12,90 12,700 4,76 55

Sorten / Grades / CnnaBbl
beschichtet /coated / ¢ nokpbiTHem
Bezeichnung

Designation
Ob6o3HaueHne

AK2010
AM2030
AM2035
AM5020
AM5025
AP2015
AP2025
AP2030
AP2035
AL355
AM15C
AM25C
AM350
AM35C
AR170
AR270

AR27C

unbeschichtet / uncoated /
6e3 nokpbITIA

AR370
AK1010
AK1020
AP1020
AK10
AK20

CCGT 060201FN-PS
060202FN-PS
060204FN-PS

CCGT 09T301FN-PS
09T302FN-PS
09T304FN-PS

CCGW 060201FN
> 060202FN
v 060204FN
CCGW 09T302FN
09T304FN
09T308FN

CCGX
CCGX 060200FL
) 060200FR
060201FL
060201FR
060202FL
060202FR
060204FL
060204FR
CCGX 09T300FL
09T300FR
09T301FL
09T301FR
09T302FL
09T302FR
09T304FL
09T304FR

® U/ ® @0 00600 00 00 0 0 0 0

O

ITwnz=z=xZT
¢}

Alle Abmessungen in mm

1 5 7 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B

1.57
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Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE . .

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

CC.. . I d s d,

CC..06... 645 6,350 2,38 28
CC..09... 967 9525 397 44

© . ° Ccc.12... 12,90 12,700 4,76 55

Sorten / Grades / Cnnagbl
beschichtet /coated /¢ nokpbiTHem ““b“‘hiﬁ‘:‘f“w p/ T'Tr;:"a‘ed /
Bezeichnung
Designation SlE|2|E|8|2|8|8|8]al%|%lal2lelelelelBl|B]8|ale
O603HaueHue dlzlz|zlz|2|(2|a|la|g9|z|z|lz|z|=z|2|&|2|%|2|a|2]S
< < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < <
CCMT
= CCMT 060202EN-AB ° °
@p 060204EN-AB ° °
\,@/ CCMT 09T302EN-AB . .
g 09T304EN-AB ° °
CCMT 060204EN-AM ° e|o|e
060208EN-AM ° ° °
CCMT 09T304EN-AM oo o|o|e
09T308EN-AM oo e|o|e
CCMT 120404EN-AM ° ° °
120408EN-AM ° ° °
120412EN-AM ° ° °
CCMT 060204EN-PMS O o e °
060208EN-PMS o e °
x\a CCMT 09T304EN-PMS ° o|e °
\,/ 09T308EN-PMS . oo °
CCMT 120408EN-PMS ° °
CCMT 060202EN-PS1 ° ° °
p 060204EN-PS1 ° e|o|e
ey CCMT 09T302EN-PS1 ° ° °
09T304EN-PS1 oo o|o|e
09T308EN-PS1 ° ° °
CCMX Wiper
o P CCMX 09T304EN-WMS ° °
of .« a 09T308EN-WMS ° °
= v
cexT
CCXT  060202EN-AEC °
& 060204EN-AEC °
) CCXT  09T302EN-AEC °
v 09T304EN-AEC °
09T308EN-AEC °
p o o|o o(ofo|e
M e(o|e olof|ofo
K ) o|e|o
N
S ol e o o
H

Alle Abmessungen in mm

1.58 Dimendociom 1.58
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Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE . .

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

CC.. 2. I d s d,

CcC.12... 12,90 12,700 4,76 55

] VL

Sorten / Grades / CnnaBbl

beschichtet / coated / < nokpbrTHem unbeschichtet  /uncoated /

6e3 nokpbITMA
Bezeichnung
Designation ggéééﬁﬁﬁﬁaéﬁﬁﬁssHsgggoo
O6ozHauenne AEHHHHEIE B R I EHHE R BB EEE
CCMX
CCMX 120404EN °
2> 120408EN °
<
P [ ]
M o
K
N
S
H

CD.. &. I d s d

CD..04... 4,03 3,97 1,0 21

A N

Sorten / Grades / CnnaBbl
beschichtet /coated /< nokpbiTHe ““b“‘“iﬁ‘:‘f“w p/ :’Tr;“’a‘e" /
Bezeichnun
CDGT
CDGT 040101FL ] ]
, 040101FR [ ] [ )
@ 040102FL [ ] [ ]
' 040102FR ° °
040104FL ° o
040104FR [ ) [ )
CDGW
CDGW 040101EN [ ]
6 040102EN [ ] [ )
v
P o)
M °
K o) o
N °
S
H

Achtung: Bezeichnung entspricht nicht der ISO-Norm
Attention: Designation does not correspond to ISO-designation
BHrimaHwe: [laHHoe o6o3HaueHre He COOTBeTCTBYeT 0Bo3HaueHmio no I1SO

Alle Abmessungen in mm

1.59 pmersers e 1.59
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Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE o

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

CP.. 2. I d s d,

CP.05... 560 556 1,98 25

*4#

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet /coated /< nokpbiTHe unbeschichtet p/ uncoated /
Bezeichnung
Designation gl2|2|18|8|2|8|8|8]al®l2|alglelalelelg|8]8]cls
CPET
CPET 05T102FL ® [ ]
05T102FR ° °
CPGT 05T102EN ] ]
05T104EN [ ] [ )
CPGW 05T102EN ] ]
05T104EN [ ] [ )
CPMT
CPMT 05T102EN [ ) °
/\’?e, 05T104EN ° °
p ole
M .
K olo o
N °
S
H

Alle Abmessungen in mm

1.60 pmersers e 1.60
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Wiper

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

Hartmetall
Carbide
Teepabiii cnnas

DC..

[

| d s d,

— ] DC..07...
I DC.11...

&LE
A tLL

7,75 6350 238 28
11,60 9525 3,97 44

Sorten / Grades / Cnnas

beschichtet /coated / ¢ nokpbiTHem ““b“‘hiﬁ‘:‘f‘; KP/ :’T;:"a‘ed/
Bezeichnung
Designation gl2|2|18|8|2|8|8|8]al®l2|alglelalelelg|8]8]cls
0O603HaueHNe glzslz|z|z|2|2|2|a8|9|=zs|z|lz|z|=z|2|2|2|2|2|a|2]
< < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < <
DCGT
DCGT 070201FN-PS ° °
070202FN-PS ° °
”_// 070204FN-PS ° °
DCGT 11T301FN-PS ° °
11T302FN-PS ° °
11T304FN-PS ° °
DCGW
DCGW 070201FN °
070202FN °
i 070204FN °
DCGW 11T302FN °
11T304FN °
11T308FN °
DCMT
DCMT 070202EN-AB ° °
g
\’!/ 070204EN-AB ° °
£E DCMT 11T302EN-AB ° °
11T304EN-AB ° °
DCMT 070204EN-AM ° oo
e~ g 070208EN-AM ° ° °
DCMT 11T304EN-AM oo oo
11T308EN-AM oo o|o|e
B DCMT 070204EN-PMS ° °
’./\/ DCMT  11T304EN-PMS ° o|e
y 11T308EN-PMS ° °
DCMT 070202EN-PS1 ° ° °
070204EN-PS1 oo e|eo|e
DCMT 11T302EN-PS1 ° ° °
11T304EN-PS1 oo o|oe
11T308EN-PS1 ° ° °
DCMX Wiper
DCMX 070204EN-WMS ° °
r.w DCMX 11T304EN-WMS ° °
Yo 11T308EN-WMS ° °
P (0] o O|le| e e | e
M [ N ] ®|DO|O|O §)
K [ ] oO|lO|e®@]| O o
N °
S Ol e oo S
H
Alle Abmessungen in mm
‘I .6'] Dimensions in mm ‘I .6']

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten Hartmetall
Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE .
CMeHHble MNacTUHbI Teepablii cnnas
DC.. 5 I d s d,
DC..07... 7,75 6,350 2,38 28
E DC.11... 11,60 9,525 3,97 4,4
of s o
/\L
</L‘—J \Jﬁ_l#
Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet  coated / croxpuruem mbeschictet Juncosted /
Bezeichnung
Designation gl2|2|18|8|2|8|8|8]al®l2|alglelalelelg|8]8]cls
0O603HauYeHNe glzslz|z|z|2|2|2|a8|9|=zs|z|lz|z|=z|2|2|2|2|2|a|2]
< < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < <
DCGX
DCGX 070200FL [ ] ]
070200FR [ ] [ ]
070201FL [ ] [ ]
070201FR [ ] [ ]
070202FL [ ] [ ]
070202FR [ ] [ ]
DCGX 11T300FL ° °
11T300FR [ ] [ ]
11T301FL [ ] [ ]
11T301FR [ ] [ ]
11T302FL [ ] [ ]
11T302FR [ ] [ ]
11T304FL [ ] [ ]
11T304FR [ ] [ ]
DCXT
DCXT 070202EN-AEC [ ]
070204EN-AEC [ )
DCXT 11T302EN-AEC )
11T304EN-AEC )
11T308EN-AEC [ ]
p oo
M [ BN )
K O O
N [ ]
S S)
H

Alle Abmessungen in mm

162 perton 1.62



KP1-3_Wendeschneidplatten 27-5:Layout 1 27.05.2009 17:49 Uhr %te 1.63

Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE o

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

KC.. /\"3 - Iod sy
/ﬁ\\ / I KC..11... 11,6 6,35 3,18 10°

L
Vv

N
@

Sorten / Grades / Cnnas

beschichtet / coated / ¢ mokpbrTHem unbeschichtet  /uncoated /

6e3 NoKpbITHA
Bezeichnung
Designation g g g é é E ﬁ § @ 2 E 5 E E Sl |IR|B g § § o |eo
O6ozHavenme SHHEHHE I R EIEB HE HE I I I R
KCGX
KCGX 110302EL L4
110302ER L4
/0 110302FL 04
110302FR hd
110304EL °
110304ER °
110304FL °
110304FR °
110308EL °
110308ER °
P [ ]
M 0]
K o
N °
S
H

Alle Abmessungen in mm

1.63 pmersers e 1.63
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Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE o

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

SC.. \Y: Id s d

] | it
S VLl

SC.09... 9,525 9,525 397 44
/f\\ q SC.12... 12,700 12,700 4,76 55

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbITHem ““b“‘hiﬁ‘g“f“w p/ :’Tr;:"a‘ed /
Bezeichnung
O6o3Hauenne 2|22 (2 |z|z|2|2|2|2(2|2|2|z|2|c|2 |2 |5 |%x|%|%
SCMT
SCMT 09T304EN-AM [ [ ] [ ]
09T308EN-AM o [
SCMT 120404EN-AM [ ) o [ )
120408EN-AM [ ] [ ] [ ]
120412EN-AM [ ] [
SCMT 09T304EN-PMS ° [
g ,,f’. 09T308EN-PMS ° °
> SCMT 120404EN-PMS o o
V 120408EN-PMS o|e °
120412EN-PMS [ ) °o
3 [6) oo °
M ° olo o
K ole
N
S ° o o
H

Alle Abmessungen in mm

1.64 e 1.64
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Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE o

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

TC.. = | d s d,

TC..06... 635 397 198 234

TC.09... 960 556 238 250
TC.11... 11,00 635 238 280
° gi’ TC.16... 1650 9525 397 440
< | )
Sorten / Grades / Cnnae
beschichtet /coated / ¢ nokpbiTHem ““b“‘hiﬁ‘:‘f‘zk p/ :’Tr;:"a‘ed /
Bezeichnung
O6o3Hauenne 2|22 (2 |z|z|2|2|2|2(2|2|2|z|2|c|2 |2 |5 |%x|%|%
TCGW
TCGW 06T101FN °
06T102FN °
= 06T104FN °
\ TCGW 090202FN °
090204FN °
TCGW 110202FN °
110204FN °
TCMT
TCMT  090204EN-AM ° ° °
%\ TCMT  110204EN-AM ° o °
@: 110208EN-AM o o °
=5 TCMT  16T304EN-AM ° ° °
16T308EN-AM ° ° °
TCMT  110204EN-PMS K °
TCMT  16T304EN-PMS oo °
16T308EN-PMS oo °
TCMT  110202EN-PST ° °
110204EN-PS1 ° °
TCMT  16T304EN-PS1 ° °
16T308EN-PS1 °
P [6) o e °
M ° ofo o)
K ol e 9
N °
S [ [} [}
H

Alle Abmessungen in mm

1.65 pmersers e 1.65
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Wendeschneidplatten Hartmetall

Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE o

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB

VC.. | d s d,

@ VC.07... 6,921 3970 2,38 22
% VC.11... 11,100 6,350 3,18 28
© - ’E’ VC.13... 13,100 7,940 3,18 32
,\j\ VC.16... 16,500 9,525 4,76 4,4
<L VL
I s
Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet /coated /cnokpbrTuem unbeschichtet P/ uncoated /
Bezeichnung
O6ozHauenne (21223212 (2|22 |3 |23 |3 5|2 |2 |2 |2|5|%x|%|%
VCGT
VCGT 110301FN-PS ] [}
110302FN-PS ° °
110304FN-PS ° °
VCGT 160401FN-PS ] ]
160402FN-PS ° °
160404FN-PS ° [ )
VCGT 070202EN ° °
070204EN [ ) [ )
VCGT 070200FL ° °
070200FR [ ) [ )
070201FL [ ] [
070201FR [ ] [ )
070202FL ° o
070202FR ° [
VCGW
VCGW 070200EL ] ]
070200ER [ ] [ )
070201EN [ ] [ )
070202EN ° °
070204EN ° o
VCGW 110301FN ]
110302FN [ ]
110304FN [ ]
VCGW 130302FN °
130304FN °
VCGW 160402FN ]
160404FN [ ]
160408FN °
3 5 5}
M ° °
K o] o] o] o]
N ° °
S o
H

Alle Abmessungen in mm
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WERKZEUGE

Wendeschneidplatten

Indexable inserts
CmeHHble nNAacTuHbI

Hartmetall
Carbide
Teepabiii cnnas

VC..

3%

S

d,

VC.07...
VC.11...
VC.13...
VC.16...

i

2 j\\E

d
L

6,921

3,970
11,100 6,350
13,100 7,940

16,500 9,525

2,38
3,18
3,18

4,76

22
28
32

44

Bezeichnung
Designation
Ob6o3HaueHne

AK2010

AM2030

AM2035

AM5020

AM5025

AP2015

Sorten / Grades / Cnnas

beschichtet / coated / ¢ mokpbrTHem

AP2025

AP2030

AM25C
AM35C
AR170

AP2035
AL355
AM15C
AM350

AR270

AR27C

AR370

AK1010

e

AK1020

noKpi

AP1020

unbeschichtet  / uncoated /

A

AK10
AK20

VCGX
VCGX

VCGX

110300FL
110300FR
110301FL
110301FR
110302FL
110302FR
110304FL
110304FR

130301FL
130301FR
130302FL
130302FR
130304FL
130304FR

VCMT

VCMT

VCMT

/.// vemT
&

VCMT
VCMT

VCMT

VCMT

110302EN-AB
110304EN-AB
160404EN-AB

110304EN-AM
110308EN-AM

160404EN-AM
160408EN-AM
160412EN-AM

110304EN-PMS
160404EN-PMS
160408EN-PMS

110302EN-PS1
110304EN-PS1

160404EN-PS1
160408EN-PS1

VCXT
VCXT

VCXT

110302EN-AEC
110304EN-AEC

160404EN-AEC
160408EN-AEC

TwVnw=zxZT

® Cleeo oo

(@)

O

1.67

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pasmepbl yKazaHbl B M

1.67
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Wendeschneidplatten Hartmetall
Indexable inserts Carbide
WERKZEUGE o

CMeHHble NnacTuHbI TBepﬂ,bII/I cnnaB
WC @ I d s d,
/\ WC..02... 2,70 3970 1,59 22
WC..04... 430 6,350 2,38 28
[ WC..06... 6,50 9,525 397 4,4

° LL WC..08... 8,7212,700 4,76 55

oLl VLl

Sorten / Grades / Cnnae
beschichtet /coated / ¢ nokpbiTHem ““b“‘hiﬁ‘:‘f“w P/ :’Tr;‘“"a‘ed /
Bezeichnung
Designation gl2|2|18|8|2|8|8|8]al®l2|alglelalelelg|8]8]cls
0O603HauYeHNe glzslz|z|z|2|2|2|a8|9|=zs|z|lz|z|=z|2|2|2|2|2|a|2]
< < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < <
WCGT 020101EN ° °
020102EN ° °
020104EN
WCGT 020101FL ° °
020101FR ° °
020102FL ° °
I 020102FR ° °
020104FL ° °
020104FR ° °
WCGW 020101EN ° °
020102EN ° °
020104EN ° °
WCMT 020102EN ° °
020104EN ° °
. " WCMT 040204EN-AM ° °
=@- WCMT 06T304EN-AM ° °
N 06T308EN-AM ° °
g WCMT 080404EN-AM ° °
080408EN-AM ° °
P ° ° ®)
M [e) (o) °
K ° B >
N °
S o
H

Alle Abmessungen in mm

1.68 pmersers e 1.68
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ISO - Anwendungsbereich Hochpositiv
ISO - application area High positive
ISO - ObnacTb NpuMeHeHNA BbICOKOMO3UTUBHbIE

WERKZEUGE

) Hartmetall unbeschichtet )
Hartmetall beschichtet X Schneidstoff Anwendung

i Carbide uncoated ) . e
Carbide coated Cutting material Application
Cnnagbl 63 NOKPbITUA

Cnnaebl C MOKPbITUEM MpoyuHocTb / Mopauva /

WaHococToikocTb | CkopocTbo

-
-

P

I &
o ¢ &
g o £
Ed =5 =5
H L 22
- 238 £
Stahl, Stahlguss, i< B E i3
) 5o ]
langspanender Temperguss = £3 [ 8%
S 2 o 29
Steel, cast steel, N gs “E £8
long chipping malleable iron 3 5% N 52
< 2% P B
= & &
g H -

«
e

-
-

M

& z
o g 5
: g g
2 el =i
: 28 22

= £3 £
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- kS 3 E 3s
s tahl, Automatenstahl 24 £3 23 53
5 O g8 g 28
Stainless steel, cast steel, manganese o) -5 = E 2 2 £g
steel, free cutting steel 40 3 5% » 52
2 g¢ ] Bk
Hep:kapetolllaa cTanb, CTanbHOE NUTHE, g S 3

z

MapraHLeBble CTanu. 50

«
-

-
-

K

5 z

2 2 8

5 $5 T

I =39 =X

2 5 8 g 3

popcs £9 - £g

Grauguss, Kokillenhartguss, S b é z 28
r = e F

kurzspanenderT emper guss 2y B i %E

q q q S £ o gg

Grey cast iron, chilled hard cast iron, N £ = > e £g

short chipping malleable iron 2 58 - 52

2 £¢ P 3£

= & g

g 3 ;

<«
-

-
-

N

5 z
2 g 8
¢ lE: zs
ES Y =l
E 232 22

= - £

Aluminium und Al - Legierungen, S g é E 2 8

nichtmetallische W e 2 P e R

T & g8 5 5%

Aluminium and Al-alloys, NE = > g £

non ferrous materials g L3 - 52
= ) & v g

= & 3
g =
z

<«
-

-
-

S

5 z
o g 3
8 o B
E3 =aY =
2 EE 23
Warmfeste Legierungen, £ £2 < =)
Titanlegierungen EN = = B2
i I 23 £y 23 g2
High temperature resistant alloys, N £ 2c 23 g
Titanium alloys E 8 & S Zo
e £¢ & R
£ £ E

g =

z

<«
-

-
-

H

g :
o ¢ 8
g g3 3
E =25 o5
2 & 5 8
oy 23 g8
BT TE < )
£ S Zs £9

2. 2 g
. =] £3 o it
Gehdérteter Stahl, Hartguss qe o 23 ge
5 T8 = £7
S i) = £o
2 28 ] k|
5 & &

g -

=

«
e

[ ich  /Main application area / OBRaCTb NepBUYHOrO MPUMEHEHUA ich  /Secondary application area / OBAaCTb BTOPHUHOTO MPMMEHEHIA
Sorte /Grade /Qualita AM5025 Sorte /Grade /Qualita
ich / ication area  / ich / ication area  /
PeKomeHjyembiit AnanazoH Pexomerjyembiit AnanazoH

Alle Abmessungen in mm

1.69 pmersers e 1.69



KP1-3_Wendeschneidplatten 27-5:Layout 1 27.05.2009 17:50 Uhr %te 1.70

Wendeschneidplatten Hochpositiv

Indexable inserts High positive
WERKZEUGE

CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble

o)
O
CC.. . I d s d
CC..06... 6,45 6,350 2,38 28
CC.09... 9,67 9,525 3,97 44

© © CcC.12... 12,90 12,700 4,76 55

&4#

Sorten / Grades / Cnnas
beschichter / costed /crorpormien nbescichict / uncoaied
Bezeichnung - - -
Designation 2 = 2 ° - ° - 5 8 - = S 8
0603HaueHue 2 2 2 2 3 & g z g 2 =z = S
CCGT
CCGT 0602005FN-ALU [ ] [ ] ° ° [ o o [} o
060201FN-ALU ° L] ° ° [
060201EN-ALU ° o
060202FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
060202EN-ALU [ ] °
060204FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
060204EN-ALU ° o
CCGT 09T301FN-ALU [ o ° ° [ ) o o ° [
09T301EN-ALU [ ] [}
09T302FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
09T302EN-ALU [ [}
09T304FN-ALU [ ] [ ] ° [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ]
09T304EN-ALU o °
09T308FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
09T308EN-ALU o [}
CCGT 120401FN-ALU [ L] ° [ ) ] [ ) [ ) ° [ )
120401EN-ALU ° °
120402FN-ALU [ ] [ ] L] [ ] [ ] [ ] [ ] o [ ]
120402EN-ALU [ ] [
120404FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
120404EN-ALU [ ] ()
120408FN-ALU [ ] [ ] L] [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ]
120408EN-ALU [ ] o
CCGT 060202FN-AWI [ ° [}
060204FN-AWI [ ] [ ] [ )
060208FN-AWI [ ° o
CCGT 09T302FN-AWI o ] [}
09T304FN-AWI [ ] [ ) [}
09T308FN-AWI [ [ [}
CCGT 120404FN-AWI [ ) () ]
120408FN-AWI [ ° °
CCGT 060204FN-ACB [ ] [ ] ° ° [ ° ° [} o
CCGT 09T304FN-ACB [ [ ] [ ) [ [ [ ] [ ] [} [
09T308FN-ACB ° o ° ° ° o o ° °
CCGT 120404FN-ACB [ ) o ° ° [ ) o o ° [
120408FN-ACB [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
CCGT 0602005FN-ASF ° o ] ° ° [ )
060201FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
v 060201EN-ASF °
060202FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ]
060202EN-ASF ° [ [ ]
060204FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ )
060204EN-ASF [ ] [ ]
CCGT 09T3005FN-ASF [ L] ° [ ) ] [ )
09T301FN-ASF ° o ] ° ° [
09T302FN-ASF [ ) [ ] ] ° [} [ )
09T302EN-ASF ° [ ] °
09T304FN-ASF [ ] ° [ o [} °
09T304EN-ASF o [ °
09T308FN-ASF [ ] [ ] [ ) [ ] °
P 5] [5) ° ° 5] o o 6) °
M ° ° ° ° ° o o o) [6)
K o ° o o) o) o) o o] o
N [ ] [ ] o [ ] [ ] o [ ]
S (o] o o
H o

Alle Abmessungen in mm

—I .70 Dimensions in mm 1 .70
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Wendeschneidplatten Hochpositiv

Indexable inserts High positive
WERKZEUGE

CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble

o)
O
CC.. . I d s d
CC..06... 6,45 6,350 2,38 28
CC.09... 9,67 9,525 3,97 44

© . ° CcC.12... 12,90 12,700 4,76 55

&4#

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbmem ““b“‘hi‘:;s‘w p/:;‘i“’a‘e" /
Bezeichnung -
Designation 2 2 ° o ° ° - ~ - o o 8
0O6o3HaueHne 2 2 2 E & E § g 2 % g 5
CCXT
CCXT 060202FN-AEC [ ]
Y 060204FN-AEC °
v CCXT  09T302FN-AEC °
09T304FN-AEC °
09T308FN-AEC [ ]
P
M
K o
N °
S
H

CD.. &. I d s d,

i
</_ ! - §$Llﬁ

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / < nokpbiTHem UanS(hiﬁ(el'::f“o / uncoated /
pbmA
Bezeichnung -

. . ) N b4
Designation Il e ) ) ) o = o ) ) S
0O60o3HaueHve = = 2 3 £ [~ = = 2 < > &

< < < < < < a a < < < <
CDGT
CDGT 0401005FN-ALU [ ] [ [}
040101FN-ALU [ ] [ ] [
040102FN-ALU [ ] [ ] [ )
040104FN-ALU [ ] [ ) °
P ° B
M [ o)
K o o) (e)
N ° °
S (6}
H )

Alle Abmessungen in mm

—I .7 1 Dimensions in mm 1 .7 1
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Wendeschneidplatten Hochpositiv

Indexable inserts High positive
WERKZEUGE

CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble

CN.. 2. I d s d,

CN..16... 16,1 15875 635 6,35
CN..19... 19,319,050 6,35 7,93

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbrmies unbeschichtet ~/uncoated /
e nokpbITIA
Bezeichnung -
. . U N I
Designation a 2 o o . o = o ) o S
0O603HaueHne 2 2 2 2 & [~ g g 2 < > &
< < < < < < a a < < < <
CNGM
A CNGM 160612FN-ALU ° ° °
@ CNGM 190612FN-ALU °
p [6) o
M o) o
K [6) o)
N ° . °
S
H

CP.. &. I d s d,

CP.05... 56 556 25 25

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbiTiem ““b“‘hi:‘a‘f“w p/b:’;‘i“’a‘e" /
Bezeichnung y - -
Designation al § e 2 = o 5 S ~ =4 54 §
OGoswauenme |2 |2 |2 |||z |8 |%]|%]|¢%
CPGT

CPGT 05T1005FN-ALU ] [} o ° ° [} o [ ] °
05T101FN-ALU [ ] o [ [ ] [
05T101EN-ALU [ ]
05T102FN-ALU ° ° ° ° ° . ° ° o
05T102EN-ALU [ )
05T104FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
05T104EN-ALU [

CPGT 05T1005FN-ASF e () ) ) [ ) )
05T101FN-ASF ° ° [ ] o [ ] °
05T102FN-ASF ] [} o ° ° °
05T102EN-ASF [ ] °
05T104FN-ASF ] ° [ ] [ ] (] °
05T104EN-ASF o °

P 6} 6} ° o 6} 6} 5 [6) o
M ° ° ° [} (o} (o} ©) o

K ° (o} © o) o o (o} ©

N ° ° ° [} ° ° °

S [0} ©) O

H ® [6)

Alle Abmessungen in mm

—I .72 Dimensions in mm 1 .72

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten Hochpositiv
Indexable inserts High positive
WERKZEUGE
CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble
d\u

DC.. q | d s d,
© . ‘51: DC..07... 775 6350 238 28

J/\ DC.11... 11,60 9525 397 4,4

A VL

Sorten / Grades / Cnnas
beschichter / coated / croxpomen nbescictet |/ uncoated /

Bezeichnung y - - -

Designation & 2 2 S S o o 5 N “ o S S

0603HaueHNne 2 2 2 z = g g z z 2 =z = S

DCGT

DCGT 0702005FN-ALU ] [} o e o [} o ([ ] e
070201FN-ALU [ ] [ ] [ [ ]
070201EN-ALU °
070202FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) o
070202EN-ALU °
070204FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
070204EN-ALU °

DCGT 11T301FN-ALU ° ° [ o o ° [ ) [ ] o
11T301EN-ALU [}
11T302FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
11T302EN-ALU [}
11T304FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ ) °
11T304EN-ALU [}
11T308FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] [ ]
11T308EN-ALU [}
11T312FN-ALU ] )

DCGT 070202FN-AWI [ [ [ ]
070204FN-AWI ° [ °
070208FN-AWI [ ] [ ] [ ]

DCGT 11T302FN-AWI [ ) [ [ ]
11T304FN-AWI ° ° °
11T308FN-AWI [ ) [ ] [ ]

DCGT 070204FN-ACB ° ° ° o o ° ° ° o

DCGT 11T304FN-ACB [ ) [ [ ] [ ] [ ] o ° [ ] °
11T308FN-ACB ° [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] o [ ]

DCGT 0702005FN-ASF [ ° [ [ ] ° °
070201FN-ASF ° [ ) L] ° ° °
070201EN-ASF [ ] [ ]
070202FN-ASF ° ° ° o ° ° o
070202EN-ASF [ ° o
070204FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) °
070204EN-ASF [ ] [ ] ]

DCGT 11T3005FN-ASF ] ° [ ) [ ] [ ] [ ]
11T301FN-ASF [ ° [ ° [ ] [ ]
11T302FN-ASF ° [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
11T302EN-ASF [ ] [ ] °
11T304FN-ASF ° ° ° ° ° ° °
11T304EN-ASF [ o °
11T308FN-ASF [ ) ° [ [ ] [ ] °
11T308EN-ASF ° o o

DCXT

DCXT 070202FN-AEC [
070204FN-AEC °

DCXT 11T302FN-AEC [ ]
11T304FN-AEC [ ]
11T308FN-AEC °

3 o [6) ° ° 6) [6) 5} o °
M [ ] [ ] [ ] ° [ ] o o §) (@]

K [ ] o o) o o o o o]

N [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

S ° [e) o o

H o) o

Alle Abmessungen in mm

—I .7 3 Dimensions in mm 1 .7 3

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten Hochpositiv

Indexable inserts High positive
WERKZEUGE

CMeHHble NnacTuHbI BbicOKONo3uTMBHBIE

KC.. /\\;3 4_,5_r_7 | d s Y
/ﬁ\\ / I KC.11... 116 635 318 18
V2 A .

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbimem ”"b“‘hi‘:;f‘;(gb:’;‘ c;a‘ed /
Bezeichnung o “ .
Designation Il § ) o ) o a N ~ =] ] §
0603HaueHue 2 2 2 3 & g z g 2 =z = S
KCGX
KCGX 110302FL-18 -
110302FR-18 °
110304FL-18 °
110304FR-18 L4
110308FL-18 L4
110308FR-18 [ ]
P
M
K o
N [ ]
S
H

SC.. ‘N’v L4 s

SC.09... 9525 9525 397 44
SC.12... 12,70012,700 4,76 55

)
2
0

S Al

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbiTiem ““b“‘hi‘:a‘f“ok p/b:’;‘i“’a‘e" /
Bezeichnung y - -
Designation Il § ) o ) ) a N ~ =] ] §
O6ozauenme || 2|2 |||z |25 |25 |&
SCGT
SCGT 09T304FN-ALU ° ° ° o o ° ° ° o
~ 09T304EN-ALU [ ]
o 09T308FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ )
09T308EN-ALU [ ]
SCGT 120404FN-ALU ] () ) ) ) [} °o ) )
120404EN-ALU [ ]
120408FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
120408EN-ALU [ ]
120412FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
120412EN-ALU [ ]
120416FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] [ ]
120416EN-ALU [ ]
P o [ ] [ ] o o o) o
M [ ] [ ] [ ] o o J o
K ° ©) (6] (6} (6} (6} ©)
N ° o o o ° o o
S O o
H o} o

Alle Abmessungen in mm

—I .74 Dimensions in mm 1 .74
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Wendeschneidplatten Hochpositiv
Indexable inserts High positive
WERKZEUGE
CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble
TC.. = | d s d,

TC..06... 69 3970 1,98 23
TC..09... 96 5560 2,38 25
TC.11... 11,0 6350 238 28
/ (3 °l s j“\f’ TC. 16... 165 9525 397 44
L VL
| 5
Sorten / Grades / Cnnas
beschichter / coated / coxpomen nbescictet |/ uncoated /
Bezeichnung -
Designation 2 2 ° ° ° - — ~ - o o I
O6o3Hauenue (|2 |3 |&|&|=2|=|8|%]|2|x&
TCGT

TCGT 06T101FN-ALU ° ° [ ] [ ] [ ] [ ]
06T102FN-ALU ° [ o ° [ ) [ ]
06T102EN-ALU [ )

TCGT 090202FN-ALU ] ° ° [ ° o ° ° [
090202EN-ALU [ ]
090204FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
090204EN-ALU [

TCGT 110201FN-ALU ° ° [ o o ° [ ) [ ] o
110201EN-ALU [
110202FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
110202EN-ALU [ ]
110204FN-ALU ° . ° ° ° . ° ° °
110204EN-ALU [

TCGT 16T301FN-ALU ] ° ° ° ° o ° [ ] [
16T301EN-ALU [
16T302FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
16T302EN-ALU [ )
16T304FN-ALU ° ° ° ° ° . ° ° °
16T304EN-ALU o
16T308FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
16T308EN-ALU [ ]
16T312FN-ALU ° . ° ° ° . ° ° °
16T312EN-ALU [ )
16T316FN-ALU ° ° ° ° ° ° ° ° °
16T316EN-ALU [

TCGT 110204FN-ACB ° ° ° o o [} ° ° o

TCGT 16T304FN-ACB ° ° [ o o ° [ ) [ ] o
16T308FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °

TCGT 1102005FN-ASF ° ° [ ) o [ o
110201FN-ASF ° ° [ ° ° °
110202FN-ASF [ ° [ [ ] [ ] [ ]
110204FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

TCGT 16T301FN-ASF [ ) [ [ ] [ ] [ ] [ ]
16T302FN-ASF ° ° [ ) o [ ] o
16T304FN-ASF ] [} o ° [ ] °

P [6) . ° [6) [6) o) o

M ° ° ° 6] o o} o

K ° o) o o) o) o) o
N ° ° ° ° ° ° °
S o o

H © o]

Alle Abmessungen in mm
’I .75 Dimensions in mm ’I .75
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Wendeschneidplatten Hochpositiv
Indexable inserts High positive
WERKZEUGE
CMeHHble NIaCTUHbI BbICOKOMO3UTHBHbIE
VC .o | d s d,
B‘f«’u VC.07... 6,921 3970 2,38 22
% VC.11... 11,100 6,350 3,18 29
© - E’ VC.13... 13,100 7,940 3,18 32
Nj\ VC.16... 16,600 9,525 4,76 4,4
‘/ \ x VC.22... 22,100 12,700 5,56 55
s
Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / < rokprc nbesciciet /uncoated /
Bezeichnung y - -
Designation Il § ) 2 ) o a N ~ =] ] §
O6osnauenue |z |2 |2 |&|& ||z |2 |%|%]|%
VCGT

VCGT 0702005FN-ALU ® [} [ [ ] [ ] [} [ ] [ ] [ ]
070201FN-ALU ° o [ °
070201EN-ALU [
070202FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
070202EN-ALU [ ]
070204FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ [ [ ] ® [ ] [ ]
070204EN-ALU [

VCGT 1103005FN-ALU ° ° [ o o ° [ ) [ ] o
110301FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
110301EN-ALU [ ]
110302FN-ALU [ ] [ ] [ ) [ [ ) [ ] ® [ ] [ ]
110302EN-ALU [
110304FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] o [ ] ® [ ]
110304EN-ALU [ ]
110308FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
110308EN-ALU [ ]

VCGT 1303005FN-ALU ° ° ° o o ° ° ° o
130301FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] [ ]
130301EN-ALU [
130302FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
130302EN-ALU [ ]
130304FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] [ ]
130304EN-ALU [
130308FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
130308EN-ALU [ ]

VCGT 160401FN-ALU ® [} [ ] [ ] [ ] [} [ ] [ ] [ ]
160402FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] ® [ ]
160402EN-ALU [
160404FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ® [ ] [ ]
160404EN-ALU [ ]
160408FN-ALU [ ] [ ] [ J [ ) [ [ ] o [ ] [ ]
160408EN-ALU [
160412FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] ® [ ]
160412EN-ALU [ ]

VCGT 220520FN-ALU ] [} [ ] [ ] [} ° °
220530FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ [ ) [ ] [ ] [ ] [ ]

VCGT 110302FN-AWI ° [ °
110304FN-AWI [ ) [ ] [ ]
110308FN-AWI [ ] [ ] [ ]

VCGT 160404FN-AWI ] [ [ ]
160408FN-AWI ° [ °

P o ° [ ] o o O o)

M [ ] ° o o o o o

K [ ] o) o o o o o)
N [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
S 0) [}

H O o

Alle Abmessungen in mm
’I .76 Dimensions in mm ’I .76

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten Hochpositiv

Indexable inserts High positive
WERKZEUGE

CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble

VC.. | d s d,

@ VC.07... 6,921 3970 2,38 22

% VC.11... 11,100 6,350 3,18 29
© . E’ VC.13... 13,100 7,940 3,18 32

,\j\ VC.16... 16,600 9,525 4,76 4,4
‘/ \ \ VC.22... 22,100 12,700 5,56 55

s
Sorten / Grades / Cnnas
beschichter / coated / coxpomen nbescictet |/ uncoated /
Bezeichnung y - - -
Designation a = 2 ° o ° ° - ~ o o g
O6o3Hauenue |z |z |2 |3 |&|E|2 |28 |% |2z
VCGT

VCGT 110304FN-ACB ° ° [ ] [ ] [ ] [} [ ] [ ] [ ]
110308FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °

VCGT 130304FN-ACB ] ° [ o o ° [ ° o
130308FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °

VCGT 160404FN-ACB [ ) ° [ [ ] [ ] [} o [ ] o
160408FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °
160412FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °

VCGT 220520FN-ACB ° ° [ o o ° [ ) [ ] o
220530FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °

VCGT 0702005FN-ASF [ ) () [ ] [ ] [ ] [ ]
070201FN-ASF ° ° [ ° ° °
070202FN-ASF ° ° ° ° ° ° °
070202EN-ASF [ ] [ ]
070204FN-ASF ° ° ° ° ° ° °
070204EN-ASF [ ] [ ]

VCGT 1103005FN-ASF ° ° ° o ° o
110301FN-ASF ° ° [ ° ° °
110301EN-ASF [ [ ]
110302FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
110302EN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ]
110304FN-ASF ° ° ° ° ° ° °
110304EN-ASF [ ° ° o

VCGT 1303005FN-ASF ] ° ° ° [ ] [
130301FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
130301EN-ASF [ ] [ ]
130302FN-ASF ° ° [ ° [ ] °
130302EN-ASF [ °
130304FN-ASF [ ) ° [ [ ] [ ] [ ]
130304EN-ASF [ ] [ ]

VCGT 160401FN-ASF [ ) (] [ ] [ ] [ ] [ ]
160402FN-ASF ° ° [ ° ° °
160402EN-ASF [ ° ° o
160404FN-ASF ° ° ° ° ° ° °
160404EN-ASF [ ] [ ] [ ] °
160408FN-ASF ° ° [ ° ° °

VCXT
VCXT  110302FN-AEC °
“ 110304FN-AEC °
s VCXT 160404FN-AEC [ ]
ol 160408FN-AEC °
160412FN-AEC [ ]

VCXT  220530FN-AEC o

P [6) . ° [6) [6) o) o °
M ° ° . ° o o o} o

K o o o o o o o

N ° ° ° ° ° ° °

S ° 6] 5] O

H © o

Alle Abmessungen in mm

177 Dimendrciom .77
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Wendeschneidplatten Hochpositiv

Indexable inserts High positive
WERKZEUGE

CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble

VP.. | d s d,

VP.22... 221 127 556 55

3%

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / ¢ nokpbrmies unbeschichtet ~/uncoated /
3 nokpbiTA
Bezgichn}mg y 4 -
Designation Il g e 2 o 2 a N ~ =] S §
O6ozHauenme 2| 2|2 |2 | & |||z |2|=%|=%]|zx%
VPGT
VPGT 220512FN-ALU ® ° [ ] [ ] [ ] [ ]
220516FN-ALU ° ° ° ° ° [} ° ° °
220530FN-ALU °
VPGT 220512FN-ACB [ ] () [ ] [ ] [ ] [ ]
220516FN-ACB ° ° ° ° ° ° ° ° °
VPGT 220512FN-ASF [ ] [ ] [ ] [ ]
VPXT  220516FN-AEC °
= 5 °
} y, 220530FN-AEC
P ° ° (o} (o} © o
M ° ° (o} [} 9 o
K ©) (o) [0} [0} [0} ©)
N o o o o o o o
S © (o)
H o] o

Alle Abmessungen in mm

—I .78 Dimensions in mm 1 .78

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Pasmepbl yKasaHb! B Mt

Wendeschneidplatten Hochpositiv
Indexable inserts High positive
WERKZEUGE
CMeHHBble MNacTUHbI Bbicokono3ntneHble
8pw
W C . v I d s d,
A WC..02... 270 3970 159 22
WC.03... 380 5560 238 25
1 WC..04... 430 6350 238 28
R fi WC.06... 650 9525 397 44
WC..08... 87212700 476 55
<
| \ -]
Sorten / Grades / Cnnae
beschichtet / coated / crokpormien unbescichter  unconted |

Bezeichnung - -

Designation 2 2 ° ° ° - 5 8 - o S st

O603Hauerme |2 |= |2 |&|&8]|=z]|z|2|%|%|k&

WCGT
WCGT 0201005FN-ALU ° ° °
™ 020101FN-ALU ° ° °
£ 020102FN-ALU ° . .
020104FN-ALU ° ° °

WCGT 030202FN-ALU e | o | o | 0| e | 0| 0| o | o
030202EN-ALU °
030204FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] o [ ] [ ] [ ]
030204EN-ALU °

WCGT 040201FN-ALU e | o | o | 0| e | 0| 0| o | o
040201EN-ALU °
040202FN-ALU [ ] [ ] [ ) [ [ ) [ ] [ ] [ ) [
040202EN-ALU °
040204FN-ALU ° [ ] [ ] [ ] [ ] o [ ] ® [ ]
040204EN-ALU °

WCGT 06T301FN-ALU e | o | o | 0| e | o | 0| o | o
06T301EN-ALU °
06T302FN-ALU ° ° [ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] [ ]
06T302EN-ALU °
06T304FN-ALU [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
06T304EN-ALU °

WCGT 080404FN-ALU e | o | o | 0o | 0| 0| | o | o
080404EN-ALU °
080408FN-ALU ° [ [ ] [ ] [ ] o [ ] ® [ ]
080408EN-ALU °

WCGT 040204FN-AWI ° ° °
040208FN-AWI ° ° °

WCGT 06T304FN-AWI ° ° °
06T308FN-AWI ° ° °

WCGT 080404FN-AWI ° ° °
080408FN-AWI ° ° °

WCGT 040204FN-ACB o | o | o | 0| 0| o | o | o | o

WCGT 06T304FN-ACB e | o | o 0| e | 0o | 0| o | o

WCGT 080404FN-ACB e | o | o | 0| e | 0| 0| o | o
080408FN-ACB [ ] [ ] [ ] [ [ ) [ ] [ ] [ ] [

WCGT 0402005FN-ASF o | o | o | o o | o
040201FN-ASF e | o | o | o o | o
040202FN-ASF e | o | o | o o | o
040204FN-ASF e | o | o | o o | o

WCGT 06T3005FN-ASF o | o | o | o o | o
06T301FN-ASF o | o | o | o o | o
06T302FN-ASF e | o | o | o o | o
06T304FN-ASF e | o | o | o o | o

P 6) ° ° 6) 6) 5] o

M [ ) [ ] [ ] O O O O

K [ ] O o o o o O
N [ ] [ ] [ ] [ ] ® [ ] [ ]
S o) o

H o o

Alle Abmessungen in mm
’I .79 Dimensions in mm ’I .79
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ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area CERMET
ISO - ObnacTb NpuMeHeHNA

WERKZEUGE

X . Schneidstoff
CERMET beschichtet CERMET unbeschichtet . . Anwendung
Cutting material _
CERMET coated CERMET uncoated " N Application
3HOCOCTOUNKOCTE
Cnnae ¢ NoKpbITHEM Cnnag 6e3 NoKpbITHA [pouHOCTb CkopocTb /
MNogaua
R —I 8 g £
= £ £
Stahl, Stahlguss, s ¥ a £ 38
e 2o 59
langspanender Temperguss 2y e &z i)
=8 i g 28
Steel, cast steel, NE 2 5 e £i
long chipping malleable iron 3 é i » b g
H S
z
M o
o 2
& .
= £ £
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- s SE el 3s
g 2o 2
s tahl, Automatenstahl 2y 3 2z i)
5 8 g 28
Stainless steel, cast steel, manganese o) .5 % E 2 2 £
steel, free cutting steel 40 2 § b » 5g
g VB
Hep:kapetolllaa cTanb, CTanbHOE NUTHE, £ 3
g
MapTEHCUTHAA CTaslb. 50 S
i g :
3 g% 29
= £9 £
Grauguss, Kokillenhartguss, S ] 5 z g
£ s = £9
kurzspanenderT emper guss 2 23 2z i1
© O T o s g =)
Grey cast iron, chilled hard cast iron, NE 5 e £ g
short chipping malleable iron 2 é é 2 5 g
g 3
= - £
Aluminium und Al - Legierungen, 5 gA 5 3s
. 5 5 g= ) o
nichtmetallische W e 2@ = RS i
5 & T Y S =}
Aluminium and Al-alloys, NE £: e £ g
non ferrous materials g L3 - &2
2 £e 4 AE
g S
§ &0 i
E3 =5 o5
Warmfeste Legierungen, LB b= g E
Titanlegierungen 25 i 2 £
= = s 7
High temperature resistant alloys, Z 8 % g £ g@
Titanium alloys NE = > e E=8-3
E ] = £o
2 £8 @ &g
g S
£= 1 | B Z3
oy 83 gs FE
A £8 23 23 i
Geharteter Stahl, Hartguss 5% z % g é[ g g
g [ = £Eo
& 28 o A5
g S
=
' i / Main application area / O61aCTb NepBMUHOrO MpUHEHEHNA ich  /Secondary application area / OBRACT BTOPUUHOT NPUMEHEHIA
Sorte /Grade /Cnnap AP6510 Sorte /Grade /Cnnap
ich / Rec ded ication area  / ich / Rec ded ication area  /
i AManazoH i Avanazo

Alle Abmessungen in mm

1.80 pmersers e 1.80
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WERKZEUGE

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble NnacTuHbI

CERMET

CC..

Ll

| d s

d,

CC..06...
CC.09...
CcC.12...

640 6,350 238

28

9,70 9,525 3,97 44

12,90 12,700 4,76

55

Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

AP6510

Sorten / Grades / Cnnas

beschichtet / coated /
< MOKpbITHEM

AC30C

AC90C

AP6010

unbeschichtet / uncoated /
6e3 nokpuITA

ACE6

T15

CCGT

CCGT 060202FL-FS
N%\ 060202FR-FS
060204FL-FS
060204FR-FS

CCGT 09T302FL-FS
09T302FR-FS
09T304FL-FS
09T304FR-FS
09T308FL-FS
09T308FR-FS

CCGT 0602003FL-U
0602003FR-U
060201EL-U
060201ER-U
060201FL-U
060201FR-U
060202EL-U
060202ER-U
060202FL-U
060202FR-U

CCGT 09T3003FL-U
09T3003FR-U
09T301EL-U
09T301ER-U
09T301FL-U
09T301FR-U
09T302ER-U
09T302FL-U
09T302FR-U
09T304ER-U

)

CCGT 060202FN-Z
060204FN-Z

CCGT 09T302FN-Z
09T304FN-Z

CCGT 060201EN
060202EN
060204EN

CCGT 09T301EN
09T302EN
09T304EN

Twnz=z=x"ZT

Oe e o e 0 0 o

C o0 000 0 00

1.81

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pasmepbl yKazaHbl B M

1.81
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WERKZEUGE

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble NNacTuHbI

CERMET

CC.. 2. I d s d,
CC..06... 640 6350 238 28
T CC.09... 970 9525 397 44
© KL cC.12... 1290 12,700 476 55
S
Sorten / Grades / Cnnae
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CNoKpbITHEM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung
Designation E b b g ©
0603HaueHNne § g Q § QJ z
ccmT
CCMT  060202EN-AQ ° ° °
% N 060204EN-AQ ° ° °
Rﬁ}" CCMT 09T302EN-AQ ° ° °
\ﬁ/, 09T304EN-AQ o [ o o
09T308EN-AQ [} ° °
CCMT  060202EN-PMC ° °
< 6 060204EN-PMC . °
\,_ " CCMT 09T302EN-PMC ° °
_ 09T304EN-PMC ° °
CCMT  120404EN-PMC ° °
120408EN-PMC ° °
120412EN-PMC ° °
P ° ° ° °
M ® ° o °
K o)
N
S
H
CD.. . I d s d
CD..04... 403 397 10 21
o S|

Ll

Achtung: Bezeichnung entspricht nicht der ISO-Norm
Attention: Designation does not c: to IS0~
Brmanite: JlaHHOe 0603HaNEHME He COOTBETCTBYET 06 03HaueHHio No 1SO

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbIAA
Bezeichnung
Designation E S S g ©
0O6o3HaueHne g g g g g z
CDGT
CDGT 040101FL o
040101FR [ ]
040102FL [ ]
040102FR [
040104FL [
040104FR [ ]
CDGW
CDGW 040101EN [
\/0 040102EN [ ]
P [
M [ ]
K o
N
S
H
Alle Abmessungen in mm
1.82 P 1.82
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts CERMET
WERKZEUGE
CMeHHble NNacTuHbI
®
CP.. - I d s d
CP.05... 56 556 1,98 25
kel S| T
S
Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
 noKpbITHEM 63 nokpbiTAA
Bezeichnung - -
Designation & <4 <4 S ©
0603HaueHNne £ [¥] 9 g ¥ pal
<< < < << < [
CPET
CPET 05T101FL [ )
05T101FR L]
05T102FL [ ]
05T102FR [ ]
CPGT O05T101EN )
05T102EN [
05T104EN [
CPGW 05T101EN [
05T102EN [ ]
05T104EN [
CPMT 05T102EN [
05T104EN [ ]
P [
M °
K [}
N
S
H
Alle Abmessungen in mm
1.83 e 1.83
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts CERMET
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

(&)

DC.. o | d s d,

DC..07... 7,70 6350 238 28
DC.11... 11,60 9525 397 4,4
© |
</L‘—J AL}P

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung - -
Designation 7y g g S <
0O6o3HaueHne g g Q g QJ z
DCGT
DCGT 070202FL-FS [ )
070202FR-FS L]
070204FL-FS [ ]
070204FR-FS [ ]
DCGT 11T302FL-FS [
11T302FR-FS [
11T304FL-FS [ )
11T304FR-FS [ ]
11T308FL-FS [
11T308FR-FS [
) DCGT 0702003FL-U [
’ 0702003FR-U °
— 070201FL-U (] (] [
! 070201FR-U [ ] L]
070202EL-U [ °
070202ER-U L] °
070202FL-U [ ] [ ] [
070202FR-U [ ] ° [ ]
070204EL-U [ ] [
070204ER-U L] °
DCGT 11T3003FL-U [ )
11T3003FR-U [ ]
11T301EL-U [ ]
11T301ER-U [ ]
11T301FL-U [
11T301FR-U L]
11T302EL-U [ ] [ ]
11T302ER-U [ ] [ ]
11T302FL-U [ ] [ [
11T302FR-U L] ° [
11T304EL-U [ ° [
11T304ER-U [ ] [ ] [
DCGT 070202FN-Z [ o °
070204FN-Z °
DCGT 11T302EN-Z [ )
11T302FN-Z [ ] [ ] [
11T304FN-Z [ ] [ ]
__— DCGT 070201EN ° °
. / 070202EN ° °
é’* 070204EN [ ] [ ] [
DCGT 11T301EN [
11T302EN [ ] [ ] [ [
11T304EN [ [ °
p ° ° ° °
M ° ° [¢) °
K o
N
S
H

Alle Abmessungen in mm

—I _84 Dimensions in mm 1 .84

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts CERMET
CMeHHble NAacTuHbI

WERKZEUGE

(&)

DC.. o | d s d,

DC..07... 7,70 6350 238 28
DC.11... 11,60 9525 3,97 44
L

T

S

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung
Designation E g g g <
0O6o3HaueHne g g Q g QJ z
DCMT
- DCMT 070202EN-AQ [ o [ )
g‘ 070204EN-AQ L] [ ° L]
N— 070208EN-AQ [ ] [ ]
( DCMT 11T302EN-AQ [ ] [ ] ° [ )
11T304EN-AQ [ ] [} ° °
11T308EN-AQ [ ] °
DCMT 070202EN-PMC [ °
070204EN-PMC [ ] °
- 070208EN-PMC [ ] [
’ DCMT  11T302EN-PMC ° °
11T304EN-PMC [ o
11T308EN-PMC [ ] °
p ° ° ° °
M ° ° [6) °
K o
N
S
H

Alle Abmessungen in mm

—I _85 Dimensions in mm 1 .85

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

CERMET

KC.. 5 ;

Sorten / Grades / Cnnae
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CoKpbITHEM 6e3 NokpbITAA
Bezeichnung o =
Designation & g g S ©
© o = © ) "
0603HaueHne = g g = g c
KCGX
KCGX 110301FL-S °
110302FL-S °
110302FR-S °
110304FL-S °
110304FR-S e
S C .o | d s d,
SC.09... 9,525 9,525 397 44
6:[
S
<
Sorten / Grades / Cnnae
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHEM 6e3 NoKpbITAA
Bezeichnung
. . o o
Designation & g g S ©
© o = © ) "
0603HaueHne = g g = g c
SCMT 09T304EN-AQ [}
09T308EN-AQ °

Alle Abmessungen in mm

1.86 Dimensions in mm
. Pasmepbl yKasaHb! B Mt

1.86
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts CERMET
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

60°
TC.. V L4 s 4
TC..09... 96 5560 2,38 25

TC.11... 11,0 6350 2,38 28

{} f TC.16... 16,5 9,525 3,97 44
L) . |
A=

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung - -
Designation @ é § é 9 .
O603HaueHne = g g = g c
TCGT
= TCGT 110201FL [ )
[ 4 ) 110201FR °
N 110202FL °
110202FR [ ]
110204FL [ ]
110204FR L]
TCMT
2 TCMT 090202EN-AQ [ )
7 "‘D 090204EN-AQ °
\‘} TCMT  110202EN-AQ °
110204EN-AQ [ ] ]
110208EN-AQ [ ] [
TCMT 16T304EN-AQ [
p ° °
M o) °
K o
N
S
H

Alle Abmessungen in mm

—I .87 Dimensions in mm 1 .87

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts

WERKZEUGE

CmeHHble NNacTUHbI

CERMET

TP..

S f\i
ﬁ

d
2
d

fﬁ@—\

| d s d,

TP.09...
TR.11...
TP.16...

96 5560 238 28
11,0 6350 3,18 33
165 9525 3,18 44

Sorten / Grades / Cnnas

beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung
Designation E g g g <
0O6o3HaueHne g g g g g z
TPMT 090202EN-AQ [ ] o
090204EN-AQ [ ] °
TPMT 110302EN-AQ [ ] °
110304EN-AQ [ ] [ ]
110308EN-AQ (] [
TPMT 160304EN-AQ [ ] o [
P [ ] [ ] [ ]
M ° o °
K o
N
S
H
VB.. I d s d
\?v VB..11... 11,1 6350 3,18 28
VB..16... 16,6 9525 476 4,4

Sorten / Grades

beschichtet / coated /
< MoKpbITHEM

/ Cnnas

unbeschichtet / uncoated /
6e3 nokpbITA

Bezeichnung - -
Designation - =4 =4 b= ©
0O6o3HaueHne g g g g g z

VBMT 110304EN-AQ [ ] o [ )
110308EN-AQ [ ] [ ] [

VBMT 160404EN-AQ [ ] ° o
160408EN-AQ [ ] [ ] [
160412EN-AQ ° [ ]

p ° ° °
M [ ] o [ )
K o
N
S
H
Alle Abmessungen in mm
1.88 P 1.88
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts CERMET
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

VC.. | d s d,

@ VC.07... 6,921 3970 2,38 22
VC.11... 11,100 6,350 3,18 28
© ;\j\}: VC.16... 16,600 9,525 4,76 4,4
r/ ‘ \
s
Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung - -
Designation 7y g g S <
0O6o3HaueHne g g g g g z
VCGT

VCGT 110302FL-Y [ )
110302FR-Y L]
110304FL-Y [ ]
110304FR-Y [ ]

VCGT 160404FL-Y [
160404FR-Y L]

VCGT 110301FN-Z [
110302FN-Z [ ]
110304FN-Z [ ]

VCGT 070200FL [
070200FR [ ]
070201FL [ ]
070201FR [
070202FL [
070202FR [ ]

VCGT 070202EN [
070204EN [

VCGW 070200EL [
070200ER [ ]
070201EN [
070202EN [

VCMT

VCMT 110304EN-AQ o
VCMT 160404EN-AQ [ ] [ )
y 160408EN-AQ ° °
P [ ] [ ]
M ° °
K o

N

S

H

Alle Abmessungen in mm

1.89 pmersers e 1.89
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts CERMET
CMeHHble NnacTuHbI

WERKZEUGE

WC.. @ | d s d,

/\ q WC..02... 27 397 159 22

Sorten / Grades / Cnnas
beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
CnoKpbITHeM 6e3 nokpbITAA
Bezeichnung - -
Designation 7y g g S <
0O6o3HaueHne g g Q g QJ z
WCGT 020101EN [ )
020102EN L]
020104EN [ ]
WCGT 020101FL [ )
020101FR [
020102FL [ ]
| 020102FR °
020104FL [ ]
020104FR [
WCGW 020101EN [ )
020102EN [ ]
020104EN [ ]
WCMT 020102EN [ )
020104EN [ ]
P [
M °
K o
N
S
H

Alle Abmessungen in mm

1.90 pmersers e 1.90



ARNO°®
WERKZEUGE

Gewindedrehen
Thread turning
Hape3aHune pe3bbbl

1.91

1.91



KP1-4 Gewindedrehen 27-5:Layout 1 27.05.2009 17:33 Uhr Seite %2

Wendeschneidplatten - Ausfiihrung
Indexable inserts - Type
Twunbl CMeHHbIX MAaTUH

WERKZEUGE

Standardausfiihrung
Wendeschneidplatte fiir alle Gewinde-
profile. Gewindedrehen bis fast an
die Schulter, da die Spitze des
Profils der Wendeschneidplatte so
nah wie moglich an der theoreti-
schen Spitze des Rohlingdreiecks
liegt.

V - Ausfiihrung

Vertikal stehende Wendeschneidplatte
fur die Bearbeitung groBer Profile, bei
Steigungen von 11/16 mm und die
AuBenbearbeitung hinterm Bund.

Mini - 3 - Ausfihrung
Fur die Innenbearbeitung von kleinen
Durchmessern ab 9,3 mm.

3 Schneidkanten

Mini - 2 - Ausfihrung
Fur die Innenbearbeitung von kleinen
Durchmessern ab 7,3 mm.

2 Schneidkanten

Y

q
<0

Il
L
v

N

1

]

Standard geometry

Threading inserts for all thread profiles.
The thread profile has been produced as
close as possible to the theoretical corner
that the thread can be produced as close
as possible to the workpiece shoulder.

V - geometry

Vertical-threading inserts for machining
large profiles and pitches from 11/16 mm.
Also for threading up to the shoulders.

Mini - 3 - geometry
Internal threading of parts from diameter
9,3 mm.

3 cutting edges

Mini - 2 - geometry
Internal threading of parts from diameter
7,3 mm.

2 cutting edges

CTaHﬂapTHaﬂ reoMeTpunA

['eoMeTpuA MNacTuH ANA Hape3aHnsA pesbbbl
Bcex npoduneii. Gopmoobpasytolmii npoduns
BbINOJIHEH MaKCMasbHO 613K0 K
TeopeTUUeCKOMY /1A NONYUYeHNA NeanbHOro
npodunsA Ha feTanm.

[eomeTpua V

YcTaHaBnMBaemas BepTUKabHO MNacTuHa.
MpepHazHaueHa Ana obpaboTku pe3bbdbl ¢
KPYMHbIM Npodunem 1 warom 6 - 10 mm.

[eomeTpua Mini 3
HapesaHue pesb6bl He fieTansAx HaunHas
C anameTpa 9,3 mm

3 pexyline KpomKn

['eomeTpua Mini 2
HapesaHue pesb6bl He fieTansAx HaunHas
C AnameTpa 7,3 mm

2 pexyline KpomKn

Alle Abmessungen in mm

—I .92 Dimensions in mm 1 .92

Pastepbl yKkazaHbI B
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Sorten
Grade
CninaBbl

WERKZEUGE

Hartmetall beschichtet  / Carbide grade coated / TBépgable cnnaBbl C MOKPbITMEM

AL100 HC - P10, HC - M10, HC - K10, HC - N10, HC - S10, HC - H10
TiAIN-beschichtete Hartmetallsorte zur Bearbeitung von Stahlwerkstoffen, rostfreiem Stahl, Gusswerkstoffen und
exotischen Materialien wie Hastelloy, Waspaloy und Inconel. Auch fiir die Hartzerspanung geeignet.
TiAIN-coated carbide grade for machining steel, stainless steel, cast materials and exotic materials such as Hasteloy, Waspaloy
and Inconel. Grade can also be used for hard-machining.
Teépaplit cnnas ¢ TIAIN nokpbiTuem ana o6paboTKM CTanu, HepXaBeloLLeid CTanu, MIUTbA U SK30TUYECKUX MaTePNaoB, TaKNX Kak
HUKenb-monnéaeHoeble. MoxeT 6bITb UCMONb30BaH ANA TAKENOI 06paboTKu.

AM15C HC - P15, HC - M15, HC - K10, HC - N15, HC - H15
TiN-beschichtete Feinkorn-Hartmetallsorte mit sehr hoher Zahigkeit. Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl, Nickel-
basislegierungen, Aluminium und Grauguss. Besonders geeignet fiir exotische Werkstoffe und saurebestandige Stéhle.
TiN-coated submicron grade with high toughness. Machining steel, stainless steel, nickelbased alloys, aluminium and cast iron.
Specially suitable for exotic materials and acid-resistant materials.
Teépaplit cnnas ¢ TIAIN nokpbiTuem Bbicokoi npouHoctu. O6paboTka CTanu, HepKaBeloweid CTanu, HUKENEBbIX CNIABOB, alIOMUHUA U
CcTanbHOro IUTbA. CnelnanbHoO ANA 06paboTKN SK30TUYECKUX U KUCIOTOCTOMKIX MaTepuaroB.

AM7C HC - M20, HC - N15
Mehrlagig TiN-beschichtete Hartmetallsorte mit sehr hoher Verschleiffestigkeit fiir die Bearbeitung von rostfreien
Stahlen mit ausgezeichnetem Standzeitverhalten. Auf Grund hoher Kantenstabilitét geeignet flir unterbrochene Schnitte.
Multilayer TiN-coated carbide grade with high wear-resistance for machining stainless steel. Excellent tool-life can be achieve d.
Also suitable for interrupted cuts due to the cutting edge stability.
Cnnae ¢ MHOrocnoiiHbImM TiN MOKPbITUEM C BbICOKOI U3HOCOCTONKOCTbIO AnA 06 paboTku HepagelolUeli cranu. O6napaeT oTMUHOI
M3HOCOCTONKOCTbIO. TaK e NPpUMeHAETCA NP NPepbIBUCTOM Pe3aHnm 61aroflapA BbICOKOI CTabUIBHOCTU pexylLieil KPOMKU.

Hartmetall unbeschichtet  / Carbide grade u ncoated / Teépabie cnnasbl 6e3 NoKpbITHSA

AK20 HW - K10, HW - N10, HW - 515
Bearbeitung von NE-Metallen und Grauguss bei kleinen Schnittgeschwindigkeiten. Auerdem geeignet fiir hoch-
warmfeste Werkstoffe. Gute Kantenscharfe.
Machining of non-ferrous materials and grey cast iron at normal cutting speeds. Also suitable for heat-resistant materiales.
Good cutting edge stability.
O6paboTKa LIBETHBIX METAsIIOB, CMIABOB M CEPOTO UyryHa Ha CPEAHNX CKOPOCTAX pe3aHuns. MpumeHseTca ana o6paboTkn
KapOMpPOUHbIX MaTepUanos. Xopoluas cTabusibHOCTb PeXyLLEN KPOMKI.

AP30 HW - P25
Zéhe Hartmetallsorte zur Bearbeitung langspanender Stahlwerkstoffe (Stahl, Stahlguss) bei mittleren Schnittge-
schwindigkeiten. Gute Kantenschérfe.
Tough carbide for machining long chipping steel-materials (steel, cast steel) at medium cutting speeds. Good cutting
edges.
MpouHblii cnna. AnA 06paboTKN CTanbHbIX MaTepnanos (CTasb, CTajlbHOE JIMTHE) CAAIOLLMX CAMBHYIO CTPYXKY. Xopollas cTabuibHOCTb
pexyLLei KpoMKI.

HSS-Schneidstoffe  / HSS-material /HSS - maTtepuansi

HSS-TiN TiN-beschichteter Schnellarbeitsstahl. Bearbeitung bei sehr kleinen Schnittgeschwindigkeiten (z.B. bei konventionellen
Drehmaschinen), von Teilen mit kleinen Durchmessern und Profilen mit sehr hoher Genauigkeitsanforderung. Her-
vorragend geeignet zum Gewindedrehen von Stahl und Buntmetallen auch bei unterbrochenem Schnitt.
TiN coated HSS-grade. Machining at very low cutting speeds (e.g. manuel turning lathes), parts with very small diameters
and profiles where high accuracy is required. Specially suitable for machining steel, stainless steel and non-ferrous materials
even at interrupted cutting.
TiN nokpbiTbiit HSS matepunan. O6paboTka ¢ oueHb HU3KMMU CKOPOCTAMU pe3aHinsA (HanpuMep: Ha YHUBEPCabHbIX TOKAPHBIX CTaHKaXx),

Alle Abmessungen in mm

—I .93 Dimensions in mm 1 .93

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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ISO - Anwendungsbereich Gewindedrehen
ISO - application area Thread turning
ISO - ObnacTb NpuMeHeHNA HapezaHue pe3bbbl

WERKZEUGE

Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneidstoff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Impiego
Teépable cnnaebl C NOKPbITUEM Teépable cnnasbl 6e3 MOKPLITAA MpouHocTs / Mopava /
M3HococTolikocTb | CropocTb pesanina
¢ g3 £
2 & 2
: 5 H
= £ £
Stahl, Stahlguss, s B E Zc
langspanender Temperguss 2y £3 g § i
5 g8 28
Steel, cast steel, N ‘5 k] E . g 8
long chipping malleable iron 3 é i P b g
g S
z
8 i B
2 & 2
: 5 1
= £ £
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- i3S 3 2 ES
s tahl, Automatenstahl £y 3 23 53
5 €8 3 28
Stainless steel, cast steel, manganese o) .5 % E 2 E £
steel, free cutting steel 40 2 % P 5 g
Hep:kapetolllaa cTanb, CTanbHOE NUTHE, g 3
MapraHLUeBas CTallb. 50 2
H g3 g8
. 22 5 2 2 £5
Grauguss, Kokillenhartguss, 2= Lz = £5
kurzspanenderT emper guss :?g &3 g § QE
= g8 g
Grey cast iron, chilled hard cast iron, NE =] e £
short chipping malleable iron 2 § i P bl g
5 3
z
z 5 &
z g8 g5
Aluminium und Al - Legierungen, = & £ g < § 5
nichtmetallische W e 57 = £ £0
- 23 = 2% 83
Aluminium and Al-alloys, S g 2 L3 28
non ferrous materials El 7 S Za
2 2% o X
5 S
z
§ &0 zs
2 & 2
: g5 g5
Warmfeste Legierungen, £ 52 £ se
Titanlegierungen =N £2 £ o L
i =) o &
High temperature resistant alloys, S 2 2z g L3 :?l g
Titanium alloys g 28 s £5
2 £% @ 3E
5 S
z
g &% =d
2 el o
3 5 g 5 9
g 28 23
g 5 2 2 £8
£~ g2 Zs £0
. 24 3 g2 7o
Gehirteter Stahl, Hartguss EE E g 85 é g
£ S8 = -
S [ = fo
@ Z3 ] &£
g S
=
' ich  /Main application area / OB/acT NepBUUHOTO MPUMEHEHIA ich  /Secondary application area / OBRACT BTOPUUHOT NPUMEHEHIA
Sorte /Grade /Cnnap AL100 Sorte /Grade /Cnnap
ich / Rec ded ication area  / ich / Rec ded ication area  /
it Ananason it Ananazson

Alle Abmessungen in mm

e pomess
1.94 Pasieptlrasan o i 1.94
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Teilprofil
Partial profile 60°

WERKZEUGE .
HenonHbin I'IpO(I)VU'Ib
AuBengewinde / External threading /HapykHas pe3bba
BO*®
Y
Ausfiihrung x
Type CraHpapt Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
110Ka3aHO NPABOCTOPOHHEE UCMIONHEHME
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y s 2 ¥ g g I Toolholder
War Ob6o3HaueHne = <§: <§: S % £ NepkaBka
[mm] | [G/in] (wnror/aiiv) RILRERURLRL|IRL
0,50-1,5 |48 -16 11E R/L-T-A60 6,35 0,8 09 B L G A NL 8-2 R/L
0,50-1,5 |48 -16 16E R/L-T-A60 9,52 0,8 0,9 ol - L CRC AL.-3R/L
0,50-3,0 |48 - 8 16E R/L-T-AG60 9,52 1,2 17 o|le ol o fp o
0,50-3,0 |48 - 8 16E R-TG-AG60 9,52 1,2 1,7
1,75-30 (14 - 8 16E R/L-T-G60 9,52 1,2 17
1,75-30 |14 - 8 16E R-TG-G60 9,52 1,2 1,7 .
P e O °
M e o ° o)
K (0] O e
N °
S o)
H
e T = geschliffene Ausfiihrung / ground chipbreaker /wangosarHas
w -TG-.. =gesinterte Ausfilhrung / sintered chipbreaker / cnevéas
|
1
Ausfithrung o © -
Type v ! Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
MoKasaHo NPaBOCTOPOHHEE MCToAHeHME
Steigung Bezeichnung > Klemmbhalter
pitch Designation d X y t § E ¥ g g E Toolholder
LWar O6o3HaueHne 2 2 2 ¥ gz ¥ NepxaBka
[mm] | [G/in] (nurok/moiiv) RILRLRLURLRL[RL
11V  050-15 | 48-16 11VE R/L-T-A60 635 069 23 32 o <t NL..- 2V R/L
16V 050-15 | 48-16 16VE R/L-T-A60 952 1,10 27 3,6 < <. . NL..-3V R/L
0,50- 3,0 | 48- 8 16VE R/L-T-AG60 952 1,10 19 3,6 o|le °
1,75- 30 | 14- 8 16VE R/L-T-G60 952 1,10 19 3,6
[ ° °
M o (] o
K ® 6]
N
S 9
H
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen " ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
WHdpopmavms : [inA o3HaKoMNEHA C NONHOW HaMeHKNaTYPON MHCTPYMEHTa NIA Hape3aHNA pe3bbbl CMOTPUTE KaTanor
<MHCTPYMEHT 11 CMEHHbIE MIACTUHbI AN Hape3aHNA pe3bBbl» HauMHas co CTpaHnLbl 4.1
Alle Abmessungen in mm = AbLager lieferbar. (Nicht als ,ab Lager* gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
'I .95 Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). 'I .95

PaEEQbIyKCERHbIB MU HATOK/ 0. B Hanmun Ha cknage (3pyTvie THITb! 1o 3aABKe).

o
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Teilprofil
Partial profile 60°

WERKZEUGE .
HenonHbin I'IpO(I)I/U'Ib
Innengewinde /Internal threading / BHyTpeHHAs pe3bba
BO*®
Ausfiihrung
Type CraHpapt Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
110Ka3aHO NPABOCTOPOHHES UCTIONHEHHE
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y s 2 ¥ g g I Toolholder
War 0O603HaueHne = <§: <§: s % 2 NepkaBka
[mm] | [G/in] (wirow/aoiim) RILRLRURLRL|[RL
11 050-15 |48 -16 111 R/L-T-A60 6,35 0,8 0,9 N R R NVR.-2 R/L
050-15 (48 -16 111 R-TG-A60 6,35 0,8 0,9
16 050-15 (48 -16 16l R/L-T-A60 9,52 0,8 0,9 olle ° cle o |p o AVR.-3 R/L
050-3,0 (48 - 8 16l R/L-T-AG60 9,52 12 1,7
050-3,0 (48 - 8 16l R-TG-AG60 9,52 12 1,7
1,75-30 |14 - 8 16l R/L-T-G60 9,52 12 1,7
1,75-30 |14 - 8 16l R-TG-G60 9,52 12 1,7 .
[ e O °
M e o o [6)
K o o [ ]
N [ ]
S (0]
H
. =T-..  =geschliffene Ausfi / ground 7 Wanidx
w -TG-.. =gesinterte Ausfihrung / sintered chipbreaker /cneveras
d
Ausfiihrung 5% NN 5o { (
Type MINI-3 W 4 B ) )
Tun 4&
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d y f e 2 ¥ g g K Toolholder
War 0O603HaueHne = <§: <§: % 2 NepkaBka
[mm] [G/in] (HUTOK/ froviM)
10 05-1,5 |48-16 6l R-T-A60 6 09 53 NVR 1.-6.0
[ o °
M ° (6}
K
N
S o
H
d
Ausfiihrung > %‘s) (
Type MINI-2 %/ L )
Tun Ly
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d y f e v ¥ g g K Toolholder
War 0O603HaueHne = <§: <§: % 2 NepkaBka
[mm] [G/in] (HUTOK/ froviM)
05-1.3 48 - 16 5LIR-T-A60 5 09 465 . . NVR10-5L
[ [5) °
M ° [6)
K
N
S o
H
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen " ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHbopmauuns: NS O3HAKOMAEHIA C NONHON HAMEHKNATYPOV MHCTPYMEHTa ANA HAPE3aHNA Pe3bObl CMOTPUTE KaTanor
</HCTPYMEHT 1 CMEHHbIE MNACTUHBI IS HAPE3aHWUA Pe3bGbl» HAUMHAA CO CTPaHMLbI 4.1
Alle Abmessungen in mm = AbLagerlieferbar. (Nicht als ,ab Lager” gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
’I .96 Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). ’I .96

PazHeb yKazaHbI B i B Hanmun Ha cknage (3pyTvie THITb! 1o 3aABKe).

o
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Teilprofil
Partial profile

55°

WERKZEUGE .
HenonHbin I'IpO(I)I/U'Ib
AuBengewinde /External threading /BHewHAs pe3bba
55°
Y
. x
Ausfiihrung -
Type Cranpapt Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
MloKasaHo NPABOCTOPOHHEE UCTTONHEHME
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y s 2 ¥ g g I Toolholder
0 War 0O603HaueHne = <§: <§: s % 2 NepkaBka
[mm] | [G/in] RILRLRURLRL|[RL
11 050-15 |48 -16 11E R/L-T-A55 6,35 0,8 0,9 NL 8-2 R/L
16 050-15 |48 -16 16E R/L-T-A55 9,52 0,8 0,9 AL.-3R/L
050-30 |48 - 8 16E R/L-T-AG55 9,52 12 1,7
050-30 |48 - 8 16E R-TG-AG55 9,52 12 1,7
1,75-30 |14 - 8 16E R/L-T-G55 9,52 1,2 1,7
P e O °
M e o ° [6)
K o o e
N °
S o
H
o ~T-..  =geschliffene Ausfi / ground chi 7 Wanidx
.. -TG-.. =gesinterte Ausfiihrung / sintered chipbreaker /cneveras
Ausfiihrung 7@
Type v Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
MoKasaHo NPABOCTOPOHHEE HCTTOMHEHME
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y t e 2 ¥ 2 g G Toolholder
War O603HaueHne = <§: <§: % % 2 NepkaBka
[mm] | [G/in] RILRLRLURLRL[RL
11V 050-15 | 48-16 11VE R/L-T-A55 6,35 0,8 2,7 3.2 NL..- 2V R/L
16V 0,50-15 | 48 -16 16VE R/L-T-A55 9,52 1,1 2,7 3,6 NL..-3V R/L
050-30 | 48- 8 16VE R/L-T-AG55 9,52 11 1,9 3,6
1,75-3,0 14 - 8 16VE R/L-T-G55 9,52 1,1 1,9 3,6
P o L4
M ° ° (o}
K o o e
N °
S 1)
H
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen " ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHpopmaums: NS O3HaKOMNEHNA C MONHOV HAMEHKNATYPOIl MHCTPYMEHTa AN HapesaHns pesbBbl CMOTpUTe KaTanor

«V]HCprMeHT 1N CMeHHbIe NNACTUHbI ANA Hape3aHuA pe3b6b|>> HaYvynHasaA Cco CTpaHnLUbl 4.1

Alle Abmessungen in mm .-
’I 97 Dimensions in mm . Ex stock, subject to prior sale (other items on request).
. PoBEpbIYKERHbIB MM HATOK/ 0N, B Hauum Ha cknae (pyTvie TUTbl 110 3aABKe).

o

Ab Lager lieferbar. (Nicht als ,ab Lager” gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).

1.97
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Teilprofil
Partial profile 55°

WERKZEUGE .
HenonHbin I'IpO(I)I/U'Ib
Innengewinde /Internal threading / Hapy»Has pe3bba
55°
Ausfiihrung
Type Cranpapt Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
ToKasaHo NPABOCTOPOHHEE UCTTONHEHHE
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y s 2 ¥ g g I Toolholder
0 War 0O603HaueHne = <§: <§: s % 2 NepkaBka
[mm] [G/in] (nurow/aoiiv) RILRLRU RLRL|[RL
11 0,50-15 (48 -16 111 R/L-T-A55 6,35 0,8 0,9 N R R NVR.-2 R/L
16 0,50-15 (48 -16 16l R/L-T-A55 9,52 0,8 0,9 N A AVR.-3 R/L
050-30 (48 - 8 16l R/L-T-AG55 9,52 12 1,7 ° g
050-30 (48 - 8 16l R-TG-AG55 9,52 12 1,7
1,75-30 [ 14 - 8 16l R/L-T-G55 9,52 1,2 1,7
P (] o [ ]
M e o o o O
K o o e
N
S o
H
. ~T-..  =geschliffene Ausfiihrung / ground chipbreaker /wangosarHas
w -TG-.. =gesinterte Ausfilhrung / sintered chipbreaker / cnevénas
a
Ausfiihrung % M@ ( (
Type MINI-3 W 4 B ) )
Tun
y
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d y f e 2 ¥ g g K Toolholder
War 0O603HaueHne = <§: <§: % 2 NepkaBka
[mm] [G/in] (HUTOK/ froviM)
10 05=15 48 -16 6l R-T-A55 6 09 53 0 .NVR 1..-6.0
P o °
M (] )
K
N
S o)
H
d
Ausfiihrung 5P M
Type MINI-2 %J -
Esecuzione Ly
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d y f s 2 ¥ g g I Toolholder
War 0O60o3HaueHne = <§: <§: : % £ HepxaBka
[mm] [G/in] (HUTOK/ froviM)
05=13 48 - 16 5LIR-T-A55 5 09 465 . . .NVR 10.-5L
P o) °
M ° o
K
N
S ©
H
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen " ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHpopmaums: [Nl 03HaKOMNEHNA C MOMHOI HAMEHKNATYPOI MHCTPYMEHTA fi/1A HAPe3aHus pe3bBbl CMOTpUTe KaTanor
</IHCTPYMEHT 1 CMEHHbIE MNACTUHBI AIA HAPE3aHUA Pe3bGbl» HAUMHAA CO CTPaHMLbI 4.1
Alle Abmessungen in mm = AbLagerlieferbar. (Nicht als ,ab Lager” gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
1.98 Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). 1.98
. IYKEEGHDIB MMV HATOK/ 0. B HanMunu Ha cknagie (Apyrve TUMbi Mo aAsKe). M

o
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Metrisch
Metric |SO

MeTpnueckas

WERKZEUGE

AuBengewinde /External threading /BHyTpeHHsAA pe3bba

o
2
—<

Ausfiihrung -
Type Cranpapt Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
ToKasaHo NPABOCTOPOHHEE MCTOAHEHYE
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y s 2 ¥ g g I Toolholder
0 War O603HaueHne = <§: <§: s % 2 NepkaBka
[mm] RILRLRURLRL|[RL
11 0,35 11E R/L-V-ISO 0,35 6,35 0,8 04 o L R . NL 8-2 R/L
0,40 11E R/L-V-ISO 0,40 6,35 0,7 0,4 N <
0,45 11E R/L-V-ISO 0,45 6,35 0,7 04
0,50 11E R/L-V-ISO 0,50 6,35 0,6 04
0,60 11E R/L-V-ISO 0,60 6,35 0,6 0,6
0,70 11E R/L-V-ISO 0,70 6,35 0,6 0,6
0,75 11E R/L-V-ISO 0,75 6,35 0,6 0,6
0,80 11E R/L-V-ISO 0,80 6,35 0,6 0,6
1,00 11E R/L-V-ISO 1,00 6,35 0,7 0,7
1,25 11E R/L-V-ISO 1,25 6,35 0,8 0,9
1,50 11E R/L-V-ISO 1,50 6,35 0,8 1,0
1,75 11E R/L-V-ISO 1,75 6,35 0,8 1,1
16 0,35 16E R/L-V-ISO 0,35 9,52 0,8 04 o L L . AL.-3 R/L
0,40 16E R/L-V-ISO 0,40 9,52 0,7 04 BN <t
045 16E R/L-V-ISO 0,45 9,52 0,7 04
0,50 16E R/L-V-ISO 0,50 9,52 0,6 04
0,60 16E R/L-V-ISO 0,60 9,52 0,6 0,6
0,70 16E R/L-V-ISO 0,70 9,52 0,6 0,6
0,75 16E R/L-V-ISO 0,75 9,52 0,6 0,6
0,80 16E R/L-V-ISO 0,80 9,52 0,6 0,6
1,00 16E R/L-V-ISO 1,00 9,52 0,7 0,7
1,00 16E R-VG-ISO 1,00 9,52 0,7 0,7
1,25 16E R/L-V-ISO 1,25 9,52 0,8 09
1,25 16E R-VG-ISO 1,25 9,52 0,8 0,9
1,50 16E R/L-V-ISO 1,50 9,52 0,8 1,0
1,50 16E R-VG-ISO 1,50 9,52 0,8 1,0
1,75 16E R/L-V-ISO 1,75 9,52 09 1,2
1,75 16E R-VG-ISO 1,75 9,52 0,9 1,2
2,00 16E R/L-V-ISO 2,00 9,52 1,0 13
2,00 16E R-VG-ISO 2,00 9,52 1,0 13
2,50 16E R/L-V-ISO 2,50 9,52 1,1 1,5
2,50 16E R-VG-ISO 2,50 9,52 1,1 1,5
3,00 16E R/L-V-ISO 3,00 9,52 1,2 1,6
3,00 16E R-VG-ISO 3,00 9,52 1,2 1,6
[ e O °
M e o o o
K o o) °
N °
S o
H
. =V-..  =geschliffene Ausfi / ground chi 7 wnnd
w -VG-.. =gesinterte Ausfihrung / sintered chipbreaker /cnevénas
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen ” ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHpopmavms: [Ins1 O3HAKOMNEHWUA C NOMHOM HAMEHKATYPON NHCTPYMEHTA ANIA Hape3aHNs pe3bbbl CMOTpUTE KaTanor
</IHCTPYMEHT 11 CMeHHbIE MNAcTUHBI AN Hape3aHUs pe3bGbl» HauMHas CO CTpaHNLb! 4.1
Alle Abmessungen in mm = AbLager lieferbar. (Nicht als ,ab Lager* gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
'I _99 Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). 'I _99

IYKEAHDIB M B Hannunm Ha cknagie (apyrve Tnbl No 2aABKe).

o
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Metrisch
Metric ISO
WERKZEUGE
MeTpnueckas
- T ]
Ausfiihrung . © I
Type v ! Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
MoKasaHo NPaBOCTOPOHHEE MCToAHeHIE
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y t e 2 ¥ 2 g G Toolholder
0 War O6o3HaueHne = <§: <§: % % 2 NepkaBka
[mm] RILRLRLURLRL|[RL
11V 0,75 11VE R/L-V-ISO 0,75 635 069 2,60 32 o <t NL..- 2V R/L
1,00 11VE R/L-V-ISO 1,00 635 069 2,50 32 N .
1,50 11VE R/L-V-ISO 1,50 635 069 2,20 32
1,75 11VE R/L-V-ISO 1,75 635 069 2,10 32
2,00 11VE R/L-V-ISO 2,00 635 069 1,90 32
16V 0,50 16VE R/L-V-ISO 0,50 952 1,10 3,00 3,6 N s sl NL..-3V R/L
0,75 16VE R/L-V-ISO 0,75 952 1,10 3,00 3,6 o L L sl
1,00 16VE R/L-V-ISO 1,00 952 1,10 2,90 3,6
1,25 16VE R/L-V-ISO 1,25 952 1,10 2,70 3,6
1,50 16VE R/L-V-ISO 1,50 952 1,10 2,60 3,6
1,75 16VE R/L-V-ISO 1,75 952 1,10 245 3,6
2,00 16VE R/L-V-ISO 2,00 952 1,10 2,30 3,6
2,50 16VE R/L-V-ISO 2,50 952 1,10 2,10 3,6
3,00 16VE R/L-V-ISO 3,00 952 1,10 2,00 3,6
P [ ] [ ]
M ° ° o
K o o e
N °
S O
H
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen " ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHdopmayus:  [1ns 03HAKOMIEHUA C MOJHON HAMEHKNATYPON MHCTPYMEHTa NS Hape3aHus pe3bbbl CMOTPUTE KaTanor
<MHCTPYMEHT 1 CMEHHbIE MIAaCTUHbI A Hape3aHUA pe3bBbl» HauMHas Co CTpaHNLbl 4.1
Alle Abmessungen in mm = Ablager lieferbar. (Nicht als ,ab Lager* gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
’I .’l 00 Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). ’I .’l 00

Pasuepbl yKazaHbi b mi B M Ha cknage (3pyTvie TIbl 1o 3aABKe).

o
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Metrisch
Metric |SO

MeTpnueckas

WERKZEUGE

Innengewinde /Internal threading / BHyTpeHHAs pe3bba

o
2
—<

Ausfiihrung -
Type Cranpapt Rechte Ausfiihrung abgebildet
Twun Right-hand execution shown
MoKasaHO MPABOCTOPOHHEE HCTOAHEHME
Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d X y s 2 ¥ g g I Toolholder
0 War O603HaueHne = <§: <§: s % 2 NepkaBka
[mm] RILRLRURLRL|[RL
11 0,35 111 R/L-V-ISO 0,35 6,35 0,8 03 o L R . NVR.-2 R/L
0,40 111 R/L-V-ISO 0,40 6,35 0,8 0,4 N <
0,45 111 R/L-V-ISO 0,45 6,35 0,8 04
0,50 111 R/L-V-ISO 0,50 6,35 0,6 04
0,60 111 R/L-V-ISO 0,60 6,35 0,6 0,6
0,70 111 R/L-V-ISO 0,70 6,35 0,6 0,6
0,75 111 R/L-V-ISO 0,75 6,35 0,6 0,6
0,80 111 R/L-V-ISO 0,80 6,35 0,6 0,6
1,00 111 R/L-V-ISO 1,00 6,35 0,6 0,7
1,00 111 R-VG-ISO 1,00 6,35 0,6 0,7
1,25 111 R/L-V-ISO 1,25 6,35 0,8 09
1,25 111 R-VG-ISO 1,25 6,35 0,8 0,9
1,50 111 R/L-V-ISO 1,50 6,35 0,8 1,0
1,75 111 R/L-V-ISO 1,75 6,35 0,9 1,1
2,00 111 R/L-V-ISO 2,00 6,35 0,9 1,1
16 0,35 16l R/L-V-ISO 0,35 9,52 0,8 03 BN L R . AVR.-3 R/L
0,40 16l R/L-V-ISO 0,40 9,52 0,8 04 o < + NVR.-3 R/L
0,45 16l R/L-V-ISO 0,45 9,52 0,8 04 BN .
0,50 16l R/L-V-ISO 0,50 9,52 0,6 04
0,60 16l R/L-V-ISO 0,60 9,52 0,6 0,6
0,70 16l R/L-V-ISO 0,70 9,52 0,6 0,6
0,75 16l R/L-V-ISO 0,75 9,52 0,6 0,6
0,80 16l R/L-V-ISO 0,80 9,52 0,6 0,6
1,00 16l R/L-V-ISO 1,00 9,52 0,6 0,7
1,00 16l R-VG-ISO 1,00 9,52 0,6 0,7
1,25 16l R/L-V-ISO 1,25 9,52 0,8 0,9
1,50 16l R/L-V-ISO 1,50 9,52 0,8 1,0
1,50 16l R-VG-ISO 1,50 9,52 0,8 1,0
1,75 16l R/L-V-ISO 1,75 9,52 09 1,2
1,75 16l R-VG-ISO 1,75 9,52 09 1,2
2,00 161 R/L-V-ISO 2,00 9,52 1,0 13
2,00 16l R-VG-ISO 2,00 9,52 1,0 13
2,50 16l R/L-V-ISO 2,50 9,52 1,1 1,5
2,50 16l R-VG-ISO 2,50 9,52 1,1 1,5
3,00 16l R/L-V-ISO 3,00 9,52 1,1 1,5
3,00 161 R-VG-ISO 3,00 9,52 1.1 1,5
[ e O °
M e o o o
K o o e
N °
S o
H
. =V-..  =geschliffene Ausfiihrung / ground chipbreaker /wangosarHas
w -VG-.. =gesinterte Ausfiihrung / sintered chipbreaker / cnevénas
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen ” ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHdopmaunsa:  [Ins 03HaKOMIEHUA C MONHOM HAMEHKNATYPOIN MHCTPYMEHTa ANA Hape3aHus pe3bbbl CMOTPUTE KaTanor
<MHCTPYMEHT 1 CMEHHbIE MIACTUHbI A Hape3aHUs pe3bBbl» HauMHas Co CTpaHNLbl 4.1
Alle Abmessungen in mm = AbLager lieferbar. (Nicht als ,ab Lager* gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
’I .’l O'I Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). ’I .’l O’I

Pasuepbl yKazaHbi b mi B M Ha cknage (3pyTvie TIbl 1o 3aABKe).

o



KP1-4 Gewindedrehen 27-5:Layout 1 27.05.2009 17:33 Uhr Seite $O2

Metrisch
Metric |SO

MeTpnueckas

WERKZEUGE

Ausfiihrung % mo ( (
Type MINI-3 y +f B ) )
Tun J,L

Steigung Bezeichnung o U z Klemmbhalter
pitch Designation d y f s 2 ¥ g g I Toolholder
War O603HaueHne = <§: <§: : % £ HepxaBka
[mm]
10 0,50 6l R-V-ISO 0,50 6 0,60 4,4 . . .NVR 1..-6.0
0,75 6l R-V-ISO 0,75 6 0,60 4,6 . .
1,00 6l R-V-ISO 1,00 6 0,70 4,7
1,25 6l R-V-ISO 1,25 6 0,90 4,9
1,50 6l R-V-ISO 1,50 6 1,00 5,0
1,75 6l R-V-ISO 1,75 6 1,05 5.2
2,00 6l R-V-ISO 2,00 6 1,05 53
P o °
M [} o
K
N
S o
H

Ausfiihrung = ';m\ (

Type MINI-2 %ﬂ

Tun Ly
Steigung Bezeichnung o U > Klemmbhalter
pitch Designation d y f s 2 ¥ g g I Toolholder
War 0O60o3HaueHne = <§: <§: : % £ HepxaBka
[mm]
0,50 5LI R-V-ISO 0,50 5 0,60 3,75
0,75 5LI R-V-ISO 0,75 5 0,60 3,91
1,00 5LI R-V-ISO 1,00 5 0,70 4,06
1,25 5LI R-V-ISO 1,25 5 0,90 4,21
1,50 5LI R-V-ISO 1,50 5 1,00 4,35
1,75 5LI R-V-ISO 1,75 5 1,05 4,51
2,00 5LI R-V-ISO 2,00 5 1,05 4,65
p 6] °
M [} (6}
K
N
S o
H
Hinweis: Weitere Gewindearten finden Sie in unserem Katalog “Drehen- und Gewindedrehen " ab Seite 4.1
Information: For other thread forms please see our catalogue “Turning and Threading” from page 4.1
VHdopmauns: 115 03HaKOMAGHWA C NONHON HAMEHKNATYPOI NHCTPYMEHTA AR Hape3aHWA pe3bbl CMOTpUTE KaTanor
<MHCTPYMEHT 11 CMEHHbIE MIACTUHbI A1 Hape3aHNs pe3bBbl» HauMHas Co CTpaHnLbl 4.1
Alle Abmessungen in mm = AbLager lieferbar. (Nicht als ,ab Lager* gekennzeichnete Wendeschneidplatten und weitere Typen auf Anfrage).
’I ’| 02 Dimensions in mm Ex stock, subject to prior sale (other items on request). ’I ’| 02
. Pasuepbl yKazaHbi b mi B M Ha cknage (3pyTvie TIbl 1o 3aABKe). .

o
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Klemmbhalter

Toolholder
WERKZEUGE

HepaBku
AuBengewinde /External threading / Filettatura esterna
&rL—w

Ausfiihrung

Type CraHpapT

Tun

-\ :

l2 Rechte Ausfihrung abgebildet
Right-hand execution shown
, MorraHonPBOCTIpOHREHTOHEE

Halter /Holder / [JepaBku

Bezeichnung
Designation h=hi=b f h I2
O6o3sHaueHne
11 NL 8-2R/L 8 11 136,4 17,5
16 NL 12-3 R/L 12 16 83,2 22,0
AL 16-3 R/L 16 16 100,0 20,5
AL 20-3 R/L* 20 20 128,6 30,0
* Diese Halter sind auch als Standardhalter mit zusatzlicher Pratzenklemmung  erhaltlich (Bestellbezeichnung: AL... R/L -C)

This holder is also a vailable as standard holder with additional  top clamp (ordering code:AL...R/L -C)
[aHHaa fepaBka, Tak ke JOCTYMHa KaK 1 CTaHAapTHaA AepkaBka C JONONHNTENbHbIM BepxXHIM nprpkivonm . (Kod 3akasa AL... R/L-C)

HINWEIS: INFORMATION: NHOOPMALLMA:

Die Klemmhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. The toolholders are supplied with 1,5° helix angles. JepKaBKka NocTapnAeTca ¢ yrom nofbéma pesbbivl 1,5°
Mpy Apyrom yre nofbéma pesbbibl 03HaKOMbTECH C

Diese miissen separat bestellt werden. Toolholders designated with ,N..” does not contain anvil. vHpopmMaLment Ha cTp. 4.53.

Klemmhalter mit der Bezeichnung ,N..” werden ohne 31 noAKNaAHble NNACTUHbI 3aKa3blBAKTCA OTAENbHO.

Unterlegplatte benutzt. Hepxaeku ncnonHenna «N...» NOCTaBNAOTCA 6e3 ONOPHORN
NAacTUHbI,

Ersatzteile /Spare parts / Komnnektyiowmne

Klemmschraube Schraube + Scheibe fiir Unterlegplatte Schlssel Unterlegplatte
Clamping screw Screw + washer for support pad Key Support pad
BUHT KpenneHua BUHT onopHoil nnacTuHbl Knioy OnopHaA nNnacTuHa
R L
11 SN2T - KS 1751 - -
16 SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3

Alle Abmessungen in mm

1103 Dmardenshim 1103
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Klemmbhalter

Toolholder
HepaBku

WERKZEUGE

AuBengewinde / External threading /HapykHas pe3bba

]

1 Ausfiihrung ] )/
Type \Y < < <

Tun 1

£9)

C

-
« =
o o
'_J Rechte Ausfiihrung abgebildet

Right-hand execution shown
MoKasaHo NPaBOCTOPOHHEE MCToAHeHME

_F

a

Halter /Holder / [JepaBku

p Bezeichnung
/ Designation h=hi=b f a b1 C ci r 11 I2
| O603HaueHne
11V NL 8-2VR/L 8 10 7 4,83 12,5 11,5 1 60 14
NL 10-2V R/L 10 10 7 6,83 12,5 11,5 1 70 14
NL 12-2V R/L 12 12 7 8,83 14,5 11,5 3 80 14
NL 16-2V R/L 16 16 7 12,83 14,5 11,5 3 100 14
16V NL 16-3V R/L 16 16 7 12,40 14,5 11,5 3 100 25
NL 20-3VR/L 20 20 7 16,40 16,5 11,5 3 125 30

Ersatzteile /Spare parts /Komnnekrtyiowme

/ Klemmschraube Schltssel
/ Clamping screw Key

| BuHT Kpennenmna Kniou
11V SN2T KS 1751
16V SN3T KS 2510

Alle Abmessungen in mm

—I _1 04 Dimensions in mm 1 .1 04

Pasmepbl yKasaHb! B Mt
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Klemmbhalter

Toolholder
WERKZEUGE
HepaBku
Innengewinde /Internal threading / BHyTpeHHAA pe3bba
<
Ausfiihrung L
Type CraHpapT
Tun

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

MloKasaHo NPABOCTOPOHHEE UCTTONHeHME

Halter /Holder / [JepaBku

Bezeichnung min. Kernloch - @
Designation d d1 f h I I2 min. bore -@
O6o3sHaueHne @ min otBepcTnA
11 NVR 10-2 R/L 20 10,0 7,3 18,0 180 25 13
NVR 13-2 R/L 20 13,0 8,9 18,0 180 32 16
16 NVR 13-3 R/L 20 12,7 10,3 18,0 180 32 17
NVR 16-3 R/L 20 16,0 11,5 18,0 180 40 20
NVR 16D-3 R/L 16 16,0 11,3 15,2 150 32 20
AVR 20-3 R/L* 20 20,0 13,4 18,0 180 40 24
* Diese Halter sind auch als Standardhalter mit zusatzlicher Pratzenklemmung  erhaltlich (Bestellbezeichnung: AVR... R/L -C)
This holder is also av  ailable as standard holder with additional ~ top clamp (ordering code:AVR...R/L  -C)
[aHHaa fepxkaBka, Tak ke JOCTYNHa KaK 1 CTaHAapTHaA AepkaBka C JONONHNTENbHbIM BepXHUM nprpkivonm . (Kod 3akasa AL... R/L-C)
HINWEIS: INFORMATION: NHdopmauna:
Die Klemmhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. The toolholders are supplied with 1,5° helix angles. JepkaBKa NocTapnAeTca Cyrom nofbéma pesbbibl 1,5°.
Diese miissen separat bestellt werden. Toolholders designated with ,N..” does not contain anvil. 31 noaknag NNacTyHbl OTCA OTAESBHO.

Klemmhalter mit der Bezeichnung ,N.” werden ohne
Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile /Spare parts / Komnnektyiowmne

JepkaBk ncnonHenus «N...» NOCTaBNATCA 6e3 oMo pHOi
NNacTUHbL.

Klemmschraube Schraube + Scheibe fiir Unterlegplatte Schlssel Unterlegplatte
Clamping screw Screw + washer for support pad Key Support pad
BUHT KpenneHua BUHT onopHoil nnacTuHbI Knioy OnopHaA nNnacTuHa
R L
11 SN2T - KS 1751 - -
16 @ SA3T SY3T KS 2510 YI3 YE3
@ NVR 163 R/L erfordert Klemmschraube SN3T. ® NVR16-3 R/L requires clamping screw SN3T. ® Mpuncnonbsosatnn fepkaski NVR 16-3 R/L Heobxoanmo

NPUMEHATD BUHT KpenneHna SN3T.

Alle Abmessungen in mm

Al Abmess
1.105 Paep o o

1.105
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Klemmbhalter
Toolholder
HepxaBku

WERKZEUGE

Ausfiihrung 2

Type CraHpapT
Tun

Innengewinde /Internal threading / BHyTpeHHAA pe3bba

<
h

Klemmhalter mit Vollhartmetallschaft 7 /
Toolholder with solid carbide shank R ) _3‘ <____ 52_ ? _._._.%
/ Vi

TeéppocnnaBHaAa aeprkaBka “

11

Right-hand execution shown
110Ka3aHO MPABOCTOPOHHEE UCTOHEHME

Halter /Holder / [JepaBku f

‘ Rechte Ausfiihrung abgebildet
J

Bezeichnung min. Kernloch - @
Designation d f h I I2 min. bore -@
O6o3sHaueHne @ min oTBepcTUA.
11 CNVRC10-2 R/L 10 7,3 9,5 150 19 13
CNVRC12-2 R/L 12 83 11,7 180 25 15
16 CNVRC16-3 R/L 16 11,5 15,6 200 27 20
CAVRC 20-3 R/L 20 13,4 19,5 250 35 24
HINWEIS: INFORMATION: NHOOPMALMA:
Die Klemmhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. The toolholders are supplied with 1,5° helix angles. JepkaBKka NocTapnAeTca Cyrom nofbéma pesbbil 1,5°.
Mpy Apyrom yrne nofibéma pe3bbibl 03HaKOMBTECD €
Klemmhalter mit der Bezeichnung ,.N.." werden ohne Toolholders designated with ,N..” does not contain anvil. nHbopmaLrelt Ha cTp. 4.53.

Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

3TV NoAKNafHbIE NNACTUHbI OTCA OTACTBHO.
JepkaBk ncnonHenus «N...» NOCTaBNATCA 6e3 oNopHoi
NNacTUHbL.

Klemmschraube Schraube + Scheibe fiir Unterlegplatte Schlssel Unterlegplatte
Clamping screw Screw + washer for support pad Key Support pad
BUHT KpenneHua BUHT onopHoil nnacTuHbI Knioy OnopHaA nNnacTuHa
R L
11 SN2T - KS 1751 - -
16 @ SA3T - KS 2510 - -
16 SA3T SY3T KS 2510 YI3 YE3
D Ersatzteile fir Halter CNVRC 16-3 R/L. @ Spare parts for holder CNVRC 16-3 R/L. @ Komnnekrytowwme ana aepxask CNVRC 16-3 R/L.
Klemmuvorrichtun:
o
pa

3xD
HINWEIS: INFORMATION: NHdopmauna:
Klemmhalter mit Vollhartmetallschaft fiir hochste Steifig- Toolholders with carbide shanks should be used when extra TeépAocnnaBHasn epkaBKa MCNOMb3YeTCA NPU NOBbILLEHHbIX
keit beim Innengewindedrehen. Bevorzugter Einsatz bei accuracy is required or when the bar length to bar diameter TpeBOoBaHVIAX K TOUHOUTU 06paBoTKN UK B YCNOBWAX, Koraa
groBer Auskragldnge des Halters, mehr als 3 x Schaft- ratio exceeds 3:1. BbISeT flepKaBK1 Mo OTHOLLEHWIO K €€ IaMeTpy NpeBblllaeT
durchmesser. The overhang to bar diameter ratio should be as small as pos- cooTHolueHne 3:1.
Um Vibrationen zu vermeiden ist darauf zu achten, die sible to eliminate the chance of vibration. The minimum length JINA NCKTOUYEHUA BO3MOXHOCTI BOZHWKHOBEHWA BUGpaLin
Auskraglédnge so klein wie moglich zu halten. in a holding device should be 3-times the diameter of the bar HeOBXOAUMO CTPeMUTbCA JleNaTb BbiNeT lepKaBki
Die minimale Lénge des Halters in der Werkzeugaufnahme shank. MAHUMaNbHbIM, MUHWMaNbHas ANMHa 3aKUmMa AoMKHa BbiTb

sollte 3 x Schaftdurchmesser nicht unterschreiten.

He MeHblLLe Yem TP iviameTpa onpaBKu.

Alle Abmessungen in mm

Al Abmess
1.106 Paep o o

1.106
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Klemmbhalter

Toolholder
WERKZEUGE
HepaBku
Innengewinde /Internal threading / BHyTpeHHAs pe3bba
=]
y
= >) : :
Ausfiihrung \ hat
Type MINI-3 q
Tun = - -
2
— i -
1
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
TMoKa3aHo NPaBOCTOPOHHES UCTIONHEHME
Halter /Holder / [JepaBku
p Bezeichnung min. Kernloch - @
/ Designation d d1 h I1 I2 min. bore -@
| 0b6o3HaueHne @ min oTBepcTuA
10 SNVR/L 12U-6,0 12 8 11,4 82 16 10
BNVR/L 105-6,0 10 8 94 89 22 10
BNVR/L 10M-6,0 10 8 94 98 31 10
BNVR/L 10L-6,0 10 8 94 110 43 10
HINWEIS: INFORMATION: NHOOPMALIMA:

Klemmhalter mit der Bezeichnung ,B.." sind mit einem
Hartmetallkern zur Minimierung vonVibrationen ausge-

The toolholders desiignated with ,B..” are supplied with a
carbide center in order to minimize vibration.

NepxaBri ¢ 06o3HaueHeM <B..» CHaBKeHbl TBEPAOCTNABHbIM
CepACUHVIKOM 1A C BO3MOXKHOCTI

fuhrt. Brbpauun.
o3
©
|
i \ f \
< = = —|-669 = 5 =1
1N | \ /]
A
Klemmhalter verstellbar |
Toolholder ajustable = 1
DepaBku perynupyembie .
1
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
110Ka3aHO MPABOCTOPOHHEE UCTIONHEHME
Halter /Holder / JepaBku
y Bezeichnung Hiilse Bezeichnung Halter min. Kernloch - @
/ Designation sleeve Designation holder d di h I l2 min. bore -@
| CrepkeHb Hepxatenb @ min TBEpCTMA
10 SV 16-8.0 BNVR 8.0T-6.0 16 8 15,6 100 8-56 10
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
y Fur Halter /for holder / Per lo stelo Fur Hulse /for sleeve / Per la bussola
Y. Klemmschraube  Schlissel Klemmschraube Schltssel
Clamping screw Key Clamping screw Key
BUHT KpenneHua Knioy BUHT KpenneHua Kntou
10 SN6MT KS 1886 S4.0 KP 3421
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1.107 e 1107
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Klemmbhalter
Toolholder
WERKZEUGE
HepxaBku
Innengewinde /Internal threading / BHyTpeHHAs pe3bba
=]
r
= L9 ) f f
Ausfiihrung \ 1
Type MINI-2 d
Tun =
2
- =
1
Rechte Ausfihrung abgebildet
Right-hand execution shown
110Ka3aHO NPABOCTOPOHHEE UCMONHEHNE
Halter /Holder / [JepaBku
Bezeichnung min. Kernloch - @
Designation d d1 h I1 I2 min. bore -@
O6o3sHaueHne @ min oTBepcTna
SNVR 10U-5L 10 6,2 9,4 81 16 8
BNVR 10S-5L 10 6,2 9,4 87 22 8
BNVR 10M-5L 10 6,2 9,4 97 31 8
BNVR 10L-5L 10 6,2 9,4 109 43 8
HINWEIS: INFORMATION: UHOOPMALMA:
Klemmhalter mit der Bezeichnung ,B.." sind mit einem The toolholders desiignated with ,B.” are supplied with a JepxaBr ¢ o6oaHaueHriem «B..» CHaGXeHbl TBEPAOCTNABHbIM
Hartmetallkern zur Minimierung vonVibrationen ausge- carbide center in order to minimize vibration. cepAeUHNKOM AN1A C BO3MOXHOCTI
fuhrt. Brbpauun.
e
©
]
e —= 3000
T—
Klemmhalter verstellbar 5
Toolholder ajustable
Hep>kaBKu perynupyemble
1 1
Rechte Ausfihrung abgebildet
Right-hand execution shown
MoKasaHo MPABOCTOPOHHEE UCTONHEHHE
Halter /Holder / JepaBku
Bezeichnung Hiilse Bezeichnung Halter min. Kernloch - @
Designation sleeve Designation holder d d1 h 11 I2 min. bore -@
CrepkeHb Iepxatenb min.ingresso - @
SV _16-6.2 BNVR 6.2T-5L 16 6,2 15,6 100 8-44 8
Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne
Fur Halter /for holder / Per lo stelo Fur Hulse /for sleeve / Per la bussola
Klemmschraube Schlussel Klemmschraube Schlussel
Clamping screw Key Clamping screw Key
BUHT KpenneHua Knioy BUHT KpenneHua Knioy
SN5LT KS 2505 S4.0 KP 3421
Alle Abmessungen in mm
1.108 Dimensions in mm 1.108

Pastepbl yKkazaHbI B




Minihalter in runder oder rechteckiger Schaftausfiih-
rung sind speziell fiir den Einsatz auf Drehautomaten,

die in der optischen und feinmechanischen Industrie
ihre Anwendung finden. Die Halter kénnen fiir AuBBen-
und Innengewinde eingesetzt werden:

Miniature square and round toolhloders are designated for
use on automatic lathes for the optical and other precision
industries. They can be used for both external and internal

threading:
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Klemmbhalter
Toolholder
WERKZEUGE
HepaBku
Auf3en- und Innengewinde  / External and internal threading /
Hapy>KHaﬂ N BHYTPEHHAA pe3b6a
h . h
Ausfiihrung Minihalter - | o
Type Miniature square
Tun Mini
Minihalter mit Vierkantschaft
Miniature square with square shank
MuHU-Aep>KaBKa C KBaAPaTHbIM XBOCTOBUKOM
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
110Ka3aHO NPABOCTOPOHHES UCTIONHEHME
Halter /Holder / [JepaBku
Bezeichnung
Designation b=h f h
O6o3sHaueHne
11 OV 8-2 R/L 8 12 100
OV 10-2 R/L 10 14 100
1
lo-
= d
Minihalter mit Zylinderschaft
Miniature square holder with cylinder shank
MuHU-Aep>KaBKa C LUIMHAPUUYECKUM XBOCTOBUKOM
2o
Halter /Holder / [JepaBku
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Bezeichnung Nokasaio npsmoctopormice nromie
Designation d di fl 1 I2
O6o3sHaueHne
11 OVR 12-2 R/L 12 10 74 100 25
OVR 15-2 R/L 15 13 8,9 100 32
HINWEIS: INFORMATION: MHOOPMALIA:

MUHU-AepKaBKu C KBaZPaTHbIM 1 UWIVTHAPAYeCKAM
XBOCTOBUKOM NPUMEHAIOTCA Ha TOKAaPHBIX aBTOMATHYECKUX
CTaHKax B ONTUYECKOM 1 APY VX OTPacnax NPOMbILLAEHHOCTI,
MCnonb3yloTca ANA HapesaHya Kak HapyKHOW, Tak n
BHYTPeHHeN pesbBbl:

Gewinde ER EL IR IL
\WSP ER EL IR IL
Minihalter L R R L

Thread ER EL IR 1L Pesbba ER EL IR 1L
Insert ER EL IR IL Mnactuna ER EL IR IL
Min.square L R R L JHeprkabia L R R L

E=AuBen/I=Innen /R =Rechts /L = Links
Der Neigungswinkel betragt 0,5°.

E =external /| = internal / R = right-hand / L = left-hand
The toolholders are supplied with 0,5° helix angle.

Ersatzteile /Spare parts / Komnnektyiowmne

E = HapyKHas / | = BHYTPEeHHsA / R = NpaBasA /L = nepas
[lep>kaBKa NOCTaBNAETCA C yrnom nogbéma pesvdl 0,5°.

Klemmschraube Schltssel
Clamping screw Key
BUHT KpenneHua Knioy

11 SN2T KS 1751

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i

1.109

o

1.109
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ARNO°
WERKZEUGE

Weitere Anwendungshinweise zum Gewindedrehen finden Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und
Wendeschneidplatten zum Drehen und Gewindedrehen” auf den Seiten i.15 bis i.18.

You can find more technical information in our catalogue “Tools and Inserts for Turning and Threading” on page
i.15t0i.18

Bonee nonHyo TexHU4eckyo MHGOopMaLKIo Bbl MOXeTe HAaliTK B KaTanore « MHCTPYMEeHT 1 CMeHHbIe MIacTUHbI ANA TOKapHoN
06paboTKN N Hape3aHus pe3bbbl» co cTp.i.15 no cTp.i.18

1.110 1.110



WERKZEUGE

DECO-Cut

2

2.1
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Ubersicht
Program overview
0O630p Nporpammbl

WERKZEUGE

Beste Prazision und Wirtschaftlichkeit!

Fir verschiedenste Anwendungen auf Langdrehautomaten in unterschiedlichsten Werkstoffen.

+ zweischneidige Wendeschneidplatte

+ durchY-Plattensitz mit 3-Punkt-Auflage hochste Stabilitdt und Wiederholgenauigkeit in der Lange und Spitzenhéhe
+ aufgrund einer zentralen Klemmschraube sehr schneller Plattenwechsel moglich

+ speziell fur das Langdrehen entwickelte Geometrien

+ Feinstkornsorten wahlweise mit Hochleistungs-PVD-Beschichtungen

+ alle Aufnahmeschéfte sind prézise geschliffen.

Precision and Productivity

For all applications and all materials.

« Ground double sided inserts

+ Insert seating with 3 point location gives maximum stability and repeatability accuracy for both length and height
+ Single insert screw ensures rapid insert change

+ Insert geometries especially developed for auto lathe turning

+ Fine grain carbide with optional PVD coating for better performance

+ All tool shanks are precision ground.

TouHocTb U [NpounssoanTencHOCTL!
,[lﬂﬂ Pa3uYHOro NpuMeHeHue no Bcem Buam MaTepnanos.

+ lnndoBaHHaA ABYXCTOPOHHAA NNACTUHA

« 3aKperuieHUA NAAcTUHbI B TpeX ToUKax obecnevynBaeT MaKCUMaNbHYI0 CTabUNBHOCTD N TOUHOCTb NapaMeTPoB NoC/e 3aMeHbl
« KpenneHne oaHumM BUHTOM obecneunBaeTt GbICTPYIO 3aMeHy

« MenkoaucnepcHblii Teepablil cnnab ¢ PYD noKpbiTUem ¢ yyyvlleHbIMU SKCMIyaTaLUNOHHbIMKA KauecTBamul.

+ Bce pepxaBKku wnudosaHHble,

Alle Abmessungen in mm

2'2 Dimensions in mm 2'2

[
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WERKZEUGE

Grundhalter - Drehoperationen
Tool holder
CTaHAapTHas aepkaBKa

Standard-Drehhalter mit Vierkantschaft
zum Drehen, Stechdrehen und Gewindeschneiden.

Standard tool holder with
square shank for turning, groove & turn and threading.

CTaHﬂapTHble AepXKaBkn
[epxaBKu C KBaAPaTHbIM CEUeHNeM ANA ToKapHoil 06paboTku,
06paboTKN KaHaBOK U pe3bboHape3aHns.

Halter /Holder / JepaBku

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
110KAEAHO MPABOCTOPOHHER MTTOHEHIE

Bezeichnung

Wendeschneidplatte

Designation h b L Indexable Inserts
O6osHaueHne MnactuHbl

SLAO R/L 0808 X08-115 8 8 115 L, 0

SLAO R/L 1010 X08-115 10 10 115 L..08....

SLAO R/L 1212 X08-130 12 12 130 L, 0

SLAO R/L 1212 X08-90 12 12 90 L..08....

SLAO R/L 1313 X08-130 13 13 130 L, 0

SLAO R/L 1616 X08-130 16 16 130 L..08....

SLAO R/L 1616 X08-75 16 16 75 L, 0

SLAO R/L 2020 X08-120 20 20 120 L..08....

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Bezeichnung Schraube Torxschlissel
Designation Screw Torx-Key
O6osHaueHe Bunt Torx -Kniou
SLAO R/L 0808 ... AS0029 KS1111
SLAO R/L 1010 .... bis 2020 .... AS0028 KS1111

Alle Abmessungen in mm

2 3 Dimensions in mm

[

o

23
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WERKZEUGE

Grundhalter - Drehoperationen

Tool holder
CTaHAapTHas aepkaBKa

Drehhalter mit Zylinderschaft

« zum Drehen, Stechdrehen und
Gewindeschneiden

« zur Aufnahme auf Bohrstationen an
Haupt- und Gegenspindel

« furr linke und auch rechte
Wendeschneidplatten einsetzbar

Tool holder with cylindrical shank

« For turning, groove & turn and
threading

« Cylindr ical shank f or applying on main
or counter spindle

- Suitable for both right and left-hand
inserts

CTaHﬂapTHaﬂ AepXaBKa C
UMNNHAPUYeCKNM XBOCTOBUKOM

+ inA ToueHmA, pesbboHapesaHua, obpaboTku
KaHaBOK N TOUEHNA

+ LiInnuHapruecknii XBoCTOBUK 1A YCTaHOBKN
B MAaBHbII MK BCNOMOTaTENbHbII WNNHAEND.

+ Vicnonbayetca ans ycTaHOBKM NPaBOCTOPOHHMX
1 NIEBOCTOPOHHUX MAACTUH

49

\
23\
- f 4= -
ey 4 -
J150
8
3
12
Halter /Holder / [lepxaBka
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation L1 L, D Indexable Inserts
O603HaueHne MnactuHa
SLCO N 10 X08 30 22 10 L..08....
Hinweis: Weitere Durchmesser auf Anfrage.
Information: Other diameters are available on request.
WHdopmayns: Jpyrue AnameTpbl AepKaBoK [OCTYMHbI MO 3asiBKe.

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Bezeichnung Schraube Torxschlissel
Designation Screw Torx-Key
O6osHaueHne Bunt Torx-Kniou
SCLCO N 10 X08 AS0028 KS1111
Alle Abmessungen in mm
24 Pt yhammo 24

o
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WERKZEUGE

Grundhalter - Abstechen
Tool holder
CneuvanbHas aepkaBka

Drehalter mit abgesetztem

Vierkantschaft

+zum Abstechen kurzer Werkstlicke bei
Maschinen mit Abgreifspindel

+ Abstechposition nahe der Hauptspindel,
daher auch bei kleinen Durchmessern
stabile Werkstiickspannung

Tool holder with off-set

square shank

+ For parting-off short work pieces on
machines with sub spindle

+ P art-off position near the main spindle
ensures maximum component
clamping also by smaller diameters.

[lepraBKa ¢ 3ayxeHHOI paboyell YacTblo
. ,[lﬂﬂ OTPE3KN KOPOTKNX 3aroTOBOK C
ncnonb3oBaHUEM NPOTUBOLLUNMUHAENA.

« OTpeska B HemocpencpencTBeHHON 6IM30CTh OT
LINUHAENA obecneunBaeT MaKCUMasbHYo
CTabUIBHOCTB NPOLIECCa, a TaK e Mo3BoNAeT
NPOU3BOANTL OTPE3KY MasIbIX AMAMETPOB,

Einsatz mit Wendeschneidplatte: LAB 082085F R-L
lllustration with Insert: LAB 082085F R-L
Ha nnnioctpauun nokasaHa nnactuHa: LAB 082085F R-L

5

b2

Halter /Holder / [lepxaBka

Bezeichnung Wendeschneidplatte

Designation h b b2 L Ls Indexable Inserts
O603HaueHne MnactuHa
SLXO R 1212 X08-130 12 12 7.5 130 30 L..08....

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Bezeichnung Schraube Torxschlissel
Designation Screw Torx-Key
O6osHaueHne Bunt Torx-Kniou
SCLCO N 10 X08 AS0028 KS1111

Alle Abmessungen in mm

2'5 Dimensions in mm 2'5

[
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Grundhalter - Abstechen
Tool holder

WERKZEUGE CneunanbHas aepXaBKa
Schlanker Drehhalter mit versetztem Tool holder with off line insert seat and [epxaBKa ¢ KBagpaTHbIM XBOCTOBUKOM
Plattensitz und Vierkantschaft square shank for parting-off [N1A OTPE3KN KOPOTKUX AeTanen
«zum vereinfachten Wechsel der Wende- « Easy insert change without removing
schneidplatte ohne Halterausbau holder from turret + BbicTpas 3ameHa NNacTuHb 6e3 CHATUA fiepPKaBKn
.der gréBere Abstand zur Fiihrungs- + Note the distance to guide b ush. « Mpun HacTpolike HEO6XOANMO yUNTbIBaTbL
buchse ist zu beachten pabouee NPOCTPaHCTBO AO WNUHAENA.

L

Einsatz mit Wendeschneidplatte: LAB08...F L-R.
lllustration with Insert: LAB08...FL/R
Ha nnnioctpayun nokasaHa nnactnHa: LAB 08...F L-R

V)

b
e

Halter /Holder / [lepxaBka

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation h b b L Ls Indexable Inserts
O6osHaueHne Mnactuna

SLXO L 1212 X08-130 12 12 7.5 130 30 L..08....

SLXO L 1616 X08-130 16 16 7,5 130 40 L..08....

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Bezeichnung Schraube Torxschlissel
Designation Screw Torx-Key
O6osHaueHne Bunt Torx-Kniou
SLAO R/L 0808 ... AS0027 KS1111
SLAO R/L 1010 .... bis 2020 .... AS0028 KS1111
SLCO N X08 AS0028 KS1111
SLXO ... AS0029 KS1111

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
26 Pamvep oo . 26

o
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WERKZEUGE I

Wendeschneidplatten

Indexable inserts
CMeHHble NNacTUHDbI

2.7 2.7
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Wendeschneidplatten zum Abstechen
Part-off
MNacTUHbI ANA OTPesKK

WERKZEUGE

Part-off insert with 0° chip breaker
« for steel and alloy steel

« for par ting off small diameters

+ easy to re-grind

«can be used on all holders

Abstechplatten mit 0° Spanwinkel

« fur Automatenstahle und legierte Stahle
+ zum Abstechen kleiner Durchmesser

+ einfach nachschleifbar

MnacTuHbI ANA 0TPE3KM € NepenHuM yriom 0°

« [NA HeNernpoBaHHbIX U IerMpoBaHHbIX cTanei
« [NA OTPE3KN MaslbIX 1MaMEeTPOB

« Nérkas nepertouka

+ auf allen Haltern einsetzbar *+ NCNOMb3yeTCcA Ha BCeX TUNax iep>kaBokK

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / [nactuHbl

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung

o o o
Designation F L § § §
O603HaueHne % % =
LAB 080804F R/L 0,8 4,0 [} [ [}
LAB 081005F R/L 1,0 5,0 [ ] [ J [ J
LAB 081205F R/L 12 5,0 [ J [ ) [ J
LAB 081507F R/L 1,5 7,0 [ J [ [ J
LAB 082085F R/L 2,0 8,5 [ ] [} [ J
LAB 082585F R/L 25 8,5 [ J [ J [ J

Part-off insert with 4° chip breaker

« for exotic materials which requires softer
cutting geometry

«for use on standard holders

Abstechplatten mit 4° Spanwinkel

+ zum Abstechen von exotischen Werkstof-
fen die einen weicheren Schnitt erfordern.

+ Einsatz auf Standardhaltern

MnacTuHBI ANA OTPE3KM € NepenHuM yriom 4°

« [UTA 3K30TUMECKUX, MATKNX MaTepnanos,
Tpebyiolnx cneluanbHoi reomeTpun

* NCMONb3YeTCA Ha CTaHAAPTHBIX AeprKaBKax

o P
&P

-

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / [nactuHbl
Sorten /Grades /Cnnagbl
Bezeichnung
o o o
Designation F L1 § S g
wn —
O603HaueHne % % =
LAB 081507F R/L -PF 1,5 7,0 [ ] [ ) [ J
LAB 082085F R/L -PF 2,0 8,5 [ J [ [ J

Hinweis: Schneide um 0,4 mm unter Mitte. Muss an der Maschine korrigiert werden.

/ Information: Set at 0.4mm below centre, adjust at machine./

V]Hd)OpMaLlVIFl: Pex(yu.(aﬂ KpOoMKa HaxoanTcA Ha 0,4 MM HIXe BbICOTbI AepXaBKA. 310 HeOﬁXO[J,VIMO y4yecTb NpWU Hanagke Nnpu Hanapke ctaHka.

Alle Abmessungen in mm

2'8 Dimensions in mm 2'8

[
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Wendeschneidplatten zum Abstechen
Part-off

WERKZEUGE [MnactuHbl ONnA OTpe3Kn
Abstechplatten links/rechts versetzt Part-off inserts off line with 0" chip breaker MnacTuHbl ANA oTpesKu ¢ nepeaHum yrnom 0°
mit 0° Spanwinkel
« fiir Automatenstéhle und legierte Stéhle « for steel and alloy steel + ANA HENErnpoBaHHbIX U NerMpPoBaHHbIX cTanei
«zum Abstechen kleiner Durchmesser « for parting off small diameters close to the « [UTA OTPE3KN MaslbIX 1MaMEeTPOB B 613N
nahe der Abgreifspindel sub spindle wnuHaena
« in Kombination mit SLXO... Abstechhaltern « use with holders SLXO.., note colour coding. * Ncnonbayercs ¢ aepkaskoi SLXO..., cm.

LIBETOBYIO KOUPOBKY.

L-R R-L
FL-R = versetztes Rechtsschneiden
B FR-L = versetztes Linksschneiden
FL/R = Offline right hand cutting
FR/L = Offline left hand cutting
FL-R = oTpeska 8 IpaBOCTOPOHHEM UCTONHEHUN

FR-L OTPEIKa B TEBOCTOPOHHEM HCHOHEHNN

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHBbI

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung
o o o
Designation F L1 § S g
wn —
O603HaueHne % % =
LAB 081507F L -R 1,5 7,0 [ ] [ ] [ ]
LAB 082085F L -R 2,0 8,5 [ [ ] [
LAB 082085F R -L 2,0 8,5 [ ] [} [ ]

Achtung: Farbzuordnung beachten! / Note: Colour coding! | NH$opmaLms: BbIGOP MHCTPYMEHTa MPON3BOANTCA B COOTBETCTBUM C LIBETOBOW KOJUPOBKOI

Abstechplatten links versetzt mit 4° Part-off insert off line right hand cutting with Troncatura destra con angolo di spoglia 4°

Spanwinkel 4° chip break er

« fiir exotische Werkstoffe die einen wei- « for exotic materials which require softer + NA 3K30TUYECKUX, MATKNX MaTEPUaoB,
cheren Schnitt erforden. cutting geometry TpebytoWnx cneumnanbHoii reomeTpun

« Abstechen nahe der Abgreifspindel - for parting off close to the sub spindle + AN1A OTPE3KN MasIbIX ANAMETPOB B 6n3n

« in Kombination mit SLXOL.. Abstechhaltern - use with holders SLXO.., note colour coding. wnuHAEnA

+ ucnonbsyeTca ¢ Aepxabkoil SLXO..., cm.
LIBETOBYIO KOUPOBKY.

o9

FL-R = versetztes Rechtsschneiden
FL/R = Offline right hand cutting
FL-R = oTpeska 8 IpaBOCTOPOHHEM UCITONHEHUN

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung
o o o
Designation F L1 § S g
wn —
O603HaueHne % % =
LAB 081507F L -R -PF 1,5 7,0 [} [ [}
LAB 082085F L -R -PF 2,0 8,5 [ ] [} [ ]

Hinweis: Schneide um 0,4 mm unter Mitte. Muss an der Maschine korrigiert werden. / Information: Set at 0.4mm below centre, adjust at machine. /
|/|H¢OpMaLlVIF|: Pex(yu.laﬂ KpOoMKa HaxoanTcA Ha 0,4 MM HIXKe BbICOTbI AepXaBKkn. 310 HeOﬁXO[J,VIMO y4yecTb Npy Hanagke ctaHka.

Achtung: Farbzuordnung beachten! / Note: Colour coding! / idopmaLms: BbIGOP MHCTPYMEHTa NPON3BOANTCA B COOTBETCTBUM C LIBETOBOW KOAM POBKOI

Alle Abmessungen in mm

2'9 Dimensions in mm 2'9

[
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WERKZEUGE

Einstechen und Drehen

Groove and turning
O6paboTka KaHaBOK 1 TOUYeHNe

Stechdrehplatte mit 0° Spanwinkel
+zum Einstechen und Stechdrehen von
kleinen Werksttickdurchmessern

Groove and turn insert with 0" chip breaker

« for grooving and turning of small diameter
components

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

L2

MnacTuHbl ANna 06paboTKM KaHABOK 1 TOUEHNA C

nepegHum yrnom 0°

+ AnA 06paboTKM KaHaBOK 1 TOUeHNA AeTanei
Mmanoro guametpa

Bezeichnung

Sorten /Grades /Cnnaebl

o o o

Designation F L1 L2 R § S g
wn —

O603HaueHne % % i‘:
LST 080802F R/L 0,8 2,0 4,0 0,0 [ ] [ ] [ ]
LST 081025F R/L 1,0 2,5 4,0 0,0 [ ] [ [ ]
LST 081230F R/L 12 3,0 4,0 0,0 [ ] [} [ ]
LST 081530F R/L 1,5 3,0 4,0 0,0 [ ] [ ] [ ]
LST 082040F R/L 2,0 4,0 6,5 0,0 [ ] [} [ ]
LST 082560F R/L 2,5 6,0 6,5 0,0 [ ] [ ] [ ]
LST 083065F R/L 3,0 6,5 6,5 0,0 [ ] [ ] [ ]

A!Ie Abr‘nessfmgen inmm
210 e, 210
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WERKZEUGE

Einstechen und Drehen
Groove and turning
O6paboTka KaHaBOK 1 TOUYeHNe

Stechdrehplatten mit Zwei-Flachen-
hliff

+ zum Einstechen und Stechdrehen von
exotischen Werkstoffen (z.B.Titanlegie-
rungen) sowie rostfreien Stahlen.

+ beide Hauptschneiden sind komplett auf
einer Hohe und haben jeweils einen
Spanwinkel von 10°

Groove and turn inserts with 2 ground

chip breakers

« for grooving and turning of exotic materials
as well as stainless steel

+ both main edges are on same height and
both have 10° chip breakers

Wendeschneidplatten

/ Indexable inserts / CmeHHble NAaCcTUHbI

MnactuHbl anAa O6pa6OTKVI KaHaBOK 1

TOUYEHNA C HBOI;IHbIM LIJJ'IVI(I)OBaHHbIM

CTPYXKONTOMOM

< anAa 06pa60TKI/I KaHaBOK N TOYE€HUA 3K30TU-
YeCKUX MaTepUuanoB U HepXasetlleun ctann

+ peXyllne KPOMKW PacnonoXeHbl Ha BbicoTe
JIMHUN LEHTPOB, NepeHAA MOBEPXHOCTb MeeT
CTpyKosiom ¢ yrnom 10°

R

L2

Sorten /Grades /Cnnaebl
Bezeichnung
o o o
Designation F L1 L2 R § S g
wn —
O603HaueHne % % =
LST 081025F R/L -P 1,0 2,5 4,0 0,0 [ ] [ ] [ ]
LST 081230F R/L -P 12 3,0 4,0 0,0 [ ] [ [ ]
LST 081530F R/L -P 1,5 3,0 4,0 0,0 [ ] [} [ ]
LST 082040F R/L -P 2,0 4,0 6,5 0,0 [ ] [ ] [ ]
LST 082560F R/L -P 2,5 6,0 6,5 0,0 [ ] [} [ ]
LST 083065F R/L -P 3,0 6,5 6,5 0,0 [ ] [ ] [ ]
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
211 Pamvep oo . 211
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Drehen
Turning
WERKZEUGE
ToueHune
Drehplatte mit 0° Spanwinkel Turning insert with 0" chip breaker MnacTuHbl gnAa ToueHna ¢ nepegHUM yrnom 0°
+zum Drehen kleiner Durchmesser « for turning small diameters + AnA 06paboTKU Manbix ANAMETPOB
+ wahlweise mit 90° oder 92° Einstellwinkel + optional 90° or 92" approach angle + ABa BapuaHTa raBHoOro yrna B nnaHe 90°n 92°

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

Sorten /Grades /Cnnagbl
Bezeichnung
o o o
Designation F L1 A § S g
wn —
O6osHaueHne % % =
LVD 08-0F R/L 1,0 6,5 90° o [ [ ]
LVD 08-2F R/L 1,0 6,5 92° [ J [ [ J
Drehen mit je 10° Spanwinkel durch Turning insert with 2 ground 10° chip CMeHHble NNacTUHbI C ABOWHbBIM
Zwei-Flachen-Anschliff breakers CTPYXKKONOMOM W MepeAHnM yriom 10°
« fur exotische Werkstoffe (z.B.Titan-legie- « for turning of exotic materials as well as « A TOUEHNA AeTaneil U3 5K30TUUYECKNX
rungen) und rostfreie Stahle stainless steel MaTepunasioB N HepXaBeloLUei cTanu.
+ wahlweise mit 90° oder 92° Einstellwinkel + optional 90° or 92" approach angle + 1Ba BapuaHTa rMaBHoOro yrna B nnaxe 90°n 92°
L R

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

Sorten /Grades /Cnnaebl
Bezeichnung
o o o
Designation F L1 A S S S
O603HaueHne § § %
LVD 08-OF R/L -P 1,0 6,5 90° [ J [ ) [ J
LVD 08-2F R/L -P 1,0 6,5 92° [ J [
Schneidkantenausfiihrung siehe Infoteil / Cutting edge information available in Info section/  Onncanine reomeTpun peskyLueli YacTi HaXOAUTCA B pasaene nHdopmaLuy.

Alle Abmessungen in mm

2. 1 2 Dimensions in mm 2. 1 2

[



KP2-Deco Cut_27-5:Layout 1 27.05.2009 20:05 Uhr Seite 2.1%

Gewindedrehen
Threading

WERKZEUGE Hape3aH|/|e pe3b6bl
Gewindedrehen Teilprofil 60° 60° partial profile thread form Henonwxbiin npoduns 60°
+ links und rechts steigend einsetzbar bis « for left and right hand threading + ANA NeBOIA N NpaBoii pe3blbl € yrnom nogbéma
3° Steigungswinkel « for Metric and UN threads Ao 3°
« linker Halter bei rechssteigendem + use left hand holder for right hand thread + anA meTpnyueckoii n UN pesbb
Gewinde: Fur hohere Stabilitat bei lan- when threading long threads, improves + ANA AOCTIKEHNA Ny uLleil cTabuibHOCTU Npn
gen Gewinden, da die Stange in der stability (see picture L). HapesaH1M ANNHHOI Pe3bbbl, PekoMeHAyeTcA

MCnonb3oBaTh NleBoe UCNONHEHNE AepXaBKN [ANA
HapesaHuA npaBoii pe3bbbl (cm. puc. L)

Flhrungsbuchse bleibt (siehe Bild L).

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung

o o o
Designation F L1 o S S S

< n —

X

O603HaueHne % % =
LGE 08-60F R/L 2,0 6,0 60° [ [ J [ ]
Hinweis Weitere Gewindeprofile auf Anfrage erhaltlich.
Information Other thread forms available on request.
WHdpopmayus: MnacTuHbl 4ns pesbibl Apyroro Npopuna AOCTYMHbI NO 3aNpocy.

Alle Abmessungen in mm

2. 1 3 Dimensions in mm 2. 1 3

[
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WERKZEUGE

Drehen hinter Bund ( RUckwartsdrehen )

Back Turning
ObpaTHoe ToueHWe

Stechdrehen hinter Bund

mit 0° Spanwinkel

« fur die Bearbeitung kleiner Durchmesser
« Einstellwinkel 70°

Back turning inserts with 0° chip breaker
« for machining of small diameters
+ approach angle of 70°

Wendeschneidplatten

/ Indexable inserts / CmeHHble NAaCcTUHbI

MnacTnHbl anAa O6paTHOFO TOYEHUA C
nepegHUM yrnom 0°

+ AnA o6paboTKN ManbiX JUAMETPOB

« yron B nnaHe 70°

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung
o o o
Designation F L1 L2 § S g
wn —
O603HaueHne % % =
LRD 080504F R/L 0,5 4,0 4,0 [ ] [ ] [ ]
LRD 081050F R/L 1,0 5,0 4,0 [ ] [ J [ ]

Stechdrehen hinter Bund je 10°

Spanwinkel (Zwei-Flachen-Anschliff)

« fiir die Bearbeitung exotischer Werkstoffe
(zB.Titanlegierungen) und rostfreier
Stahle

« der Bereich , X" ist vollstandig auf
Drehmitte

« Einstellwinkel 70°

Back turning inserts with 10° chip breaker

« for turning of exotic materials as well as
stainless steel

+ the “X” dimension is exactly on centre

+ approach angle of 70°

Wendeschneidplatten

/ Indexable inserts / CmeHHble NAaCcTUHbI

MnacTyHbl AnA obpaTHOro ToUeHWA ¢
nepeaHUM yrnom 10°

+ ANA 06paboTKUN KIOTUUECKUX MaTEPUANoB
(TaKMX KaK TUTaH) U HepkaBelolleli ctann

+ KPOMKIU «X» HaXOAATCA Ha JINHNY BbICOTbI
LieHTPOB

« yron B nnaHe 70°

T\

Bezeichnung

Sorten /Grades /Cnnaebl

o o o

Designation F L1 L2 § S g
wn —

O603HaueHne % % i‘:
LRD 081050F R/L -P 1,0 5,0 4,0 [ ] [} [ ]

Alle Abmessungen in mm

2. 1 4 Dimensions in mm 2. 1 4

[
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Drehen hinter Bund ( RUckwartsdrehen )

Back Turning
WERKZEUGE
ObpaTHoe ToueHWe

MnacTuHbl AnA 06pPaTHOrO TOUEHUA € NEPefHUM

yrnom 8°

+ ANA o6paboTKU SK30TUUECKUX MaTepuanos
(TaKMX KaK TUTaH) U HepXaBeloLLeli cTanu.

Back turning inserts with 8° chip breaker

Stechdrehen hinter Bund
« for turning of exotic materials as well as

mit 8° Spanwinkel
«fiir die Bearbeitung exotischer Werkstoffe stainless steel

( z.B.Titanlegierungen) und von rostfrei- + approach angle of 55° for alternative chip
evacuation * yron B MiaHe 55° AnA anbTepHaTUBHOTO

er Stéhle
« Einstellwinkel 55° fir alternativen Span- HanpaeneHNA 0TBOAA CTPYXKN

abfluss

<
A\
-4

3
b

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung

o o o
Designation F L1 L2 S S S
O603HaueHne § § %
LRD 081060F R/L -SP 1,0 6,0 3,0 [ [ J [ ]
Hinweis: Schneide um 0,2 mm unter Mitte. Muss an der Maschine korrigiert werden.

Information: Set at 0,2 mm below centre, adjust at machine.
Pexyllasn KpomKa HaXOAUTCA Ha 0,2 MM HIKe IMHUN LIEHTPOB. TO HEOBXOANMO YUECTb NP HanafKe CTaHKa.

NHpopmayus:
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
215 oot 2.15
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Rohling
Blanks
WERKZEUGE
3aroToBKW NAacTWH
Rohling fiir Sonderanwendungen Blanks for special applications 3aroToBKM AN U3roTOBAEHUA CreuniacTuH
+ Spanflachen poliert + Chip breaker polished + MonupoBsaHHasA nepegHAA NOBEPXHOCTb

L1

Wendeschneidplatten  /Indexable inserts / CmeHHble mAacTUHbI

L1

Sorten /Grades /Cnnaebl

Bezeichnung

o o o
Designation F L1 L2 Ls S S S
O603HaueHne § § %
LRO 08F R/L = 3,2 ~ 30,5 =92 ~ 6,5 [ ] [ ] [ ]

Alle Abmessungen in mm

2 'I 6 Dimensions in mm
. [

2.16



KP2-Deco Cut_27-5:Layout 1 27.05.2009 20:05 Uhr Seite 2.1$

WERKZEUGE

Sorten
Grade
CninaBbl

Hartmetall beschichtet  / Carbide grade coated / TBépgable cnnaBbl C MOKPbITMEM

AP4020

AP5020

AK1020

PVD Beschichtung, Substrat +TiN

Universelle Sorte fir leichte Bearbeitung von NE-Metallen (Kupfer und Kupferlegierungen, Bronze, Messing) sowie

Aluminium und Aluminiumlegierungen bei geringen Schnittgeschwindigkeiten. Bestens geeignet fir die Bearbeitung

von weichen Werkstoffen mit der Tendenz zur Bildung von Aufbauschneiden. Auch fur die Zerspanung von

Automatenstdhlen bei kleinsten Durchmessern geeignet. Sehr geringer Reibwert.

PVD coating, carbide + TiN

Universal grade for light machining of none ferrous materials (copper andcopper alloys, bronze and brass) as well as aluminium

and aluminium al-loys at low cutting speed. Very suitable for machining soft materials with atendency to create build up edge o n
the cutting edge. Also suitable for ma-chining small diameter components in free cutting steel. Very low co-efficiency.

PVD nokpbitne, ocHoBa + TiN

YHuBepcanbHblil cnnas AnA NErkoil 06paboTKK LIBETHBIX METasIIOB 1 CMaBOB (Meflb U MefiHble CMUTaBbl), Tak e MoaxoanT A
06paboTKN anoMUHUA 1 aNOMUHUEBBIX CTTABOB C HU3KUMIN CKOPOCTAMUN pe3aHuA. MepBblit BbIGop AnA 06paboTKN MATKUX MaTepnanos
¢ TeHAeHUKell HapocToobpasoBaHUA Ha pexylUeil KpomKe. Tak >ke NPUMeHAETCA NpK 06paboTke MasbIX 1MaMETPOB aBTOMATHbIX CTaseid.

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiAIN

Universelle Sorte fir die allgemeine Stahlzerspanung. Auch geeignet fur die Bearbeitung rostfreier Stahle, warmfester

Legierungen sowie Titanlegierungen. Sehr gute Warmfestigkeit.

PVD coating, carbide + TiAIN

Suitable for general steel cutting, but also suitable for machining stainless steel, high temperature alloys as well as titaniu m
alloys.Very good heat resistance.

PVD nokpbitue, ocHoBa + TiAIN

OcHoBHoe NpumMeHeHne - 06paboTKa cTanell, Ho TaK e NpUMeHAeTCA ANA 06 PaboTKN HepKaBeloLLINX CTanell, XaponpoyHbIX 1
TUTaHOBBIX crlaBos. O6nafaeT BbICOKON TEPMOYCTOUYNBOCTBIO.

Verschlei3feste Feinkorn-Sorte. Geeignet flr die Bearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen und exotischen
Werkstoffen (Titan). Basissorte flr kundenspezifische Beschichtungslésungen.

Uncoated grade Wear resistance fine grain grade. Suitable for machining aluminium, aluminium alloys and exotic materials (tita-
nium). Base grade for customer specific coating solutions.

Cninae 6e3 nokpbITUA

WN3HococToNKMiA, MenkoamcnepcHblii cnnae. NMpumeHaeTca anA o6paboTKn antoMUHUA, anioMUHNEBBIX CMIaBOB U 9K30TUUYECKNX
maTepunanos (TUTaHa).
[aHHbI cnnaB ABNAETCA OCHOBOW ANA HAHECEHNA CNelnalibHbIX MOKPITUIA NO 3aABKaM KIIMEHTOB.

217

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm 2 1 7

[
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Empfohlene Schnittwerte
Recommanded cutting datas

WERKZEUGE
PeKOMeHﬂyeMble PeXNMbl pe3aHnA
Schnittgeschwindigkeit ~ / Cutting data /
Pexxumbl pe3aHnAa
I1SO
Drehen /Turning / ToueHue Abstechen  /Parting-off /OTpeska
Ve f Ve f

[m/min] [mm/U] [m/min] [mm/U]
Automatenstahl / Free cutting steel / 120 - 200 0.01-020 80- 150 0.01-015
ABTOMaTHas cTanb ! ! ! !
Stahl /Steel /Cranb <600 N/mm 2 80- 160 0,01-0,18 70-120 0,01.0,12
Stahl /Steel /Cranb <800 N/mm 2 60-120 0,01-0,15 60 - 100 0,01-0,10
Stahl /Steel /Cranb > 800 N/mm 2 50-100 0,01-0,12 40 - 80 0,01-0,08
Rostfreie Stahle  / Stainless steel / 60-120 001-015 60-100 0,01 - 0,08
Hepagetolan ctanb ! ! ! !
Aluminium und AL- Legierungen /
Aluminium and Aluminium alloys / 180 - 800 0,01-0,30 150 - 300 0,01-0,20
ANIOMUHNI 1 aNiOMUHWEBbIE CMNABI
Kupfer und Kupferlegierungen (Messing,
Bronze) / - -
Copper and Copper alloys (Brass, Bronze) ~ / 100-500 001-030 100- 300 001-0,20
Megb 1 megHble cninaebl (BpoHza, JlaTyHb)
Titan / Titanium /TutaH 30-70 0,01-0,12 30-50 0,01 -0,06

Alle Abmessungen in mm
2.18 Dimensions in mm 2.18

[
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Anwendungshinweise
Application information
NHpopmauma

WERKZEUGE

Eckenradius / Corner radius /Pagunyc npu BepLivHe

Wenn nichts angegeben ist betrdagt der Eckenradius der Schneidplatten R0,0mm. Die Schneidplatten erzeugen die guten

Oberflachenglten mit einer Schleppschneide.

When nothing is advised the corner radius of the inserts is R0.0mm.The inserts achieve the excellent surface finish with wiper edge effect.

Mo ymonuaHuio, ecnn oropopeHo JOoNoIHUTENbBHO, Paguyc Npu BeplinHe cocTaiAeT 0,0 MM, MHCTPYMEHT No3BoAeT NONyUUTb OTINYHOE KauecTBO
noeepxHocTu 6naropaps apdekty «Wiper».

Freiwinkel / Relief angle / 3agHwii yron

Der Freiwinkel in Schnittrichtung betragt bei allen Schneidplatten 7°, die Nebenfreiwinkel haben 3°. Daher ist ein Einsatz in R ichtung
Nebenschneide nur bedingt moglich.

The relief angle for all inserts is 7°. The secondary relief angle is 3. Therefore is the capability for secondary edge direction turning only limited.

3afHuii yron Ha Bcex NNacTUHaX COCTaBIAET 7° BCroMoraTeslbHbIi Yron B NnaHe coctaenseT 3°. [oSToMy BO3MOXHOCTU UCMONb30BaHUA BCMOMOTaTeNbHOM
pexylleii orpaHuYeHbl.

Ersatzteile /Spare parts /KomnnekTywowmne

Bezeichnung Schraube Torxschlissel
Designation Screw Torx-Key
O603HaueHne BuHT Kniou Torx
SLAO R/L 0808 ... AS0029 KS1111
SLAO R/L 1010 .... bis 2020 .... AS0028 KS1111
SLCON X 08 AS0028 KS1111
SLXO ... AS0029 KS1111
Einbaumalle der Wendeschneidplatte / Build dimensions of inserts  / NpucoegnHnTenbHble
pazmepbl
M4
=
Z
Z
Nz
’-/.J —
Berechnung des Steigungswinkels beim Gewindedrehen / Calculation of helix angle for
threading / Pacuér Yrna HaKJ1oHa crnnpanm pe3b6bl
Der Steigungswinkel des Gewindes The helix angle of the thread and the Yron HakoHa cnupanu pe3bbbl U yron
bzw. der erforderliche Neigungswin- required inclination angle can be calcu- HaK/IOHa NepefHell NOBEPXHOCTM MacTUHbI
kel ergibt sich aus folgender Formel: lated by the following formula: MOTYT ObITb BbIUNCAEHBI MO CrieayolLeii
dopmyne.

p
d, xm

tan A =

A = Steigungswinkel  /Inclination / Yron HaknoHa
d, =Flankendurchmesser  /Pitch diameter /CpegHuii iuametp pesbbbl
p =Steigung /Pitch / LLar pe3tbbl

Hinweis: Darstellung in dem Katalog gelten fiir Maschinen mit rechts liegender Hauptspindel ( z.B.Tornos, Maier,..)
Remark: lllustrations in the catalogue are based on machines the right hand main spindle ( for examble Tornos, Maier,..)
VHdopmauns:  UnnocTpauuu B kKaTanore AaHbl ANs CNyyas NpaBoro BPalleHUs MaBHOro WNUHAENA.

Hinweis: Weitere Informationen finden Sie im Anhang des Kataloges Drehen und Gewindedrehen.
Remark: For further information on turning and threading please see our catalogue “Tools and Inserts for Turning and threading”
VHdopmayns: AnsA nonyueHns 6onee NonHol NHGopmaLi, NoxKanyicTa, CMOTPUTE Hall KaTanor <MHCTPYMEHT 1 cMeHHble MAacTUHbI ANA TOKapHOVI obpaboTku n

Hape3aHus pesbbl»

Alle Abmessungen in mm

2. 1 9 Dimensions in mm 2. 1 9
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ARNO°®
WERKZEUGE

Werkzeuge und Schneideinsatze
zum Ein- und Abstechen
Tools and inserts
for parting and grooving
MHCTPYMEHT U CME@HHblIe NNaCTUHDI
Ina otpe3knm n 06paboTKM KaHABOK

3.1 3.1
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WERKZEUGE

Langdrehen
Screw machines

TOKaprIe aBOMaTbl —— CLIP-GROOVE
I'IpOD,OﬂbHOFOTOl-IEHI/IFI NE:Z:ZCJ\\/?’:?M :::f:::::‘\"m SHORT-CUT Screw machines 0,55 - 5,0 mm
(LLIBeLiapckmiA TYIN CTaHKOB) EB = 2,1-51mm er = -3,5mm

Seite
ET = -9,5mm -
EB = 05-30mm sone s o ] | 273 RE LB
ET = -12,0mm page  3.14
. R L
Seite Ausfohrung/ Design /Wcncrhenine) Crpaniya = =
page  3.11-3.12
Crpana R (&3 L

/

DROP-CUT Screw m

2,1-3,1mm
ET = -16,0 mm

Seite Ausfihrung / Design /Menommense)

page  3.16 R L=

Dmin = 2,2 mm

Seite Aushrung | Design / Henomiei
rage  4.1-4.15 RE Lo

Crpaniua

Gewindedrehen /Threading / PesbfoHapesanne

Drehen /Turning /Touehve

Bohren / Drilling / Ceepnenne

4 ﬂ/ | Fasen /Chamfering / Cuatne ¢pacok
1‘1/ L

Kopierdrehen / Copy-turning / KonnpoBsanbHoe ToueHue

Rickwarts-Kopierdrehen / Solid-Back Edge / O6paTHo - HanpaBleHHoe ToUeHe

Axial-Stechdrehen  / Axial grooving and copy-turning / AkcranbHaa o6pa6GoTka 1 o6pa6oTka
v o6paboTka Toplues

Stechdrehen / Grooving and copy-turning / O6pa6oTka KaHaBok

3.2 3.2
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Inhalt
ARNO®
Contents
WERKZEUGE
CopeprkaHue

CLIP-GROOVE ° 35-38

NC-Stechdrehsystem 39-3.12
NC-groove and turning system
NC- 06paboTka KaHaBOK
1 CUCTeMa ToUeHUA

SHORT-CUT ~° 3.13-3.14
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Notizen
ARNO Notes
WERKZEUGE npmmeanMﬂ

Alle Abmessungen in mm

3 4 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B
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Radial Stechen
Radial grooving CLIP-GROOVE °

O6paboTka pagnanbHbIX KaHaBOK

WERKZEUGE

v
- o
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

L — TloKeczroMpRBOCTIpOFHEE Mo v

ET
Grundhalter /Holder / epxaBku -
Bezeichnung Schneideinsatz
Designation h=h, b | f ET h, k Grooving insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
STGO R/L 1010E17 -A7 10 10 70 10,0 2,00 5,0 17,5 TNMU 17...
STGO R/L 1212F17 -A7 12 12 80 12,0 209 5,0 17,5 TNMU 17...
STGO R/L 1616J17 -A7 16 16 110 16,0 2,00 5,0 17,5 TNMU 17...
STGOR/L1616J17 -A7/3 © 16 16 110 14,8 2,00 5,0 17,5 TNMU 17...
STGO R/L 2020K17 -A7 20 20 125 20,0 20@ 5,0 17,5 TNMU 17...
STGO R/L 2020K17-A7/3 @ 20 20 125 18,8 2,090 5,0 17,5 TNMU 17...
STGO R/L 1616J31 -A7 16 16 110 16,0 35@ 8,5 22,5 TNMU 31...
STGO R/L1616J31 -A7/4 @ 16 16 110 13,8 35@ 8,5 22,5 TNMU 31...
STGO R/L 2020K31-A7 20 20 125 20,0 35@ 8,5 22,5 TNMU 31...
STGO R/L 2020K31-A7/4 @ 20 20 125 17,8 35@ 85 22,5 TNMU 31...

© BeiWendeschneidplatten B < 1,6 mm ist die Stechtiefe durch das MaR ,t“ begrenzt.
Cutting depth is limited by the dimension ,t* if cutting with B < 1,6 mm for grooving insert.
Tny6ia 06paboTkM OrpaHWeHa PASMEPOM L', N PasMep MACTHbI B < 1,6y KaHaBOUHbIX NAACTHH,

® Fiir den Halter STGO R/L.... /3 Schneideinsatz ab TNMU 1730F R/L verwenden!
For the toolholder STGO R/L ..../3 inserts up to TNMU 1730F R/L must be used!
CoBmecTHo Ciepapkoil STGO R/L .../ MOTyT NPUMEHATLCA NRacTMHBI TNMU 1730F R/L!

Hinweis: Werkzeugsystem auch fiir Sonderprofile bis Stechbreite 7 mm geeignet.
Information: Our tool-system can also be used for special profiles up to grooving width 7 mm.
Vndopmayns: Halua cucTema MHCTPYMEHTa MOXKET TaK e UCMONb30BaTLCA ANA 0BPaBOTKN KaHaBOK CrielnanbHoro

npoduna WUPUHON J0 7MM

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Halter Schraube Schlussel

Holder Screw Key

HepxaBkn BuHT Kntoy

STGO R/ISS17=9 AS 0007 KS 1751

STGO R/L ..31-... AS 0002 KS 1111
Hinweis: Passende Wendeschneidplatten fin- Remark: Inserts to suit you can find in our cata- MpumeyaHme: cMeHHble NNACTVHbI Bbl MOXETe
den Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und logue “Tools and Inserts for grooving and par- HaliT B KaTanore «/IHCTpYMEHT 1 CMeHHble
Schneideinsétze zum Ein- und Abstechen”. ting-off” NNacTUHbI ANA OTPE3KN U 06paboTKN KaHaBOK»

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
36 Pavep oo i 36

o
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Innenstechdrehen

Internal grooving CLIP-GROOVE

O6paboTka TopLeBbIX KAHABOK

WERKZEUGE

J
A - ==
< |
Iy
R
! IZ
a4 |
8 = ——————————— 3
« 1 1
-
L w
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
ToKasaHo NPABOCTOPOHHEE UTTOTHEHIE
Halter /Holder / [lepxaBka
Bezeichnung Schneideinsatz
Designation @d h h, Iy I, f ET D in Grooving insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
A12K STFO R/L1716 © 12 11 6,0 125 100 8,5 20 16
A16M STFO R/L1716 @ 16 15 8,0 150 115 8,5 20 16

@ BeiWendeschneidplatten B < 1,6 mm ist die Stechtiefe durch das MaB ,t* begrenzt.
Cutting depth is limited by the dimension ,t* f cutting with B < 1,6 mm for grooving insert.
Ty61HA 06PAGOTIV OTPAHVUEHA PAIMEPOM L', ECIM PASMEP NIACTMHbI B < 1,6 Y KAHABOUHbIX MAACTHH.

@ Nur bis Stechbreite EB = 2mm
Only up to range of width EB = 2mm
TonbKo AnA 06PABOTKU pasmepos
wmpuHoit 4o EB = 2mm

Hinweis Bei Halter fir TNMU 17.., Schneidkante 0,5 mm uber Mitte. Werkzeuge fiir die Innenbearbeitung ,Dmin” kleiner 12 mm siehe ab Seite 4.1.
Information With the support for the TNMU 17, cutting edge 0.5 via the middle.Tools for the inside processing ,Dmin” smaller 12 mm.Refer to page 4.1 and following.
WHdpopmayus: Mpwn obpaboTke grnameTpom ,Dmin” meHble 12 mm, nepelignTe Ha cTpaHuly 4.1 n nocnegyiowne
Bitte beachten: Rechter Halter =+ Linker Schneideinsatz
Linker Halter =+ Rechter Schneideinsatz
Please note: Holder right-hand design = Left-hand grooving insert

Holder left-hand design = Right-hand grooving insert

TMpumedanne: MpaeocTopoHHAA lepkaska=  JIeBOCTOPOHHSA NnacThHa

JleBOCTOPOHHAA lepkaBka "™ npaBOCTOpOHHﬂﬂ nnactnHa

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Halter Schraube Schlussel

Holder Screw Key

IepaBKa BuHT Kntoy

STFOR/EE7=5 AS 0007 KS 1751
Hinweis: Passende Wendeschneidplatten fin- Remark: Inserts to suit you can find in our cata- Mpumeyarue : CMeHHble MNacTUHbI Bbl MOXeTe
den Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und logue “Tools and Inserts for grooving and par- HaliTu B KaTanore «/IHCTPYMEHT 1 CMeHHble
Schneideinsétze zum Ein- und Abstechen”. ting-off” NNacTUHbI ANA OTPE3KN U 06paboTKN KaHaBOK»

Alle Abmessungen in mm

3'7 Dimensions in mm 3'7

Pastepbl yKkazaHbI B
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Anwendungshinweise
Application
BapmaHTbl NprMeHeHuA

WERKZEUGE

Branche Medizintechnik
Bearbeitung ~ Gewindestrehlen an Knochenschrauben
Material Ti6Al4V

Besonderheit Exotisches Material und Sondergewinde

Vorteile Clip-Groove-System:
« 3schneidige Wendeschneidplatte
« 3verschiedene WSP-Sorten  -> 2 Hartmetallsorten
-> 1 Cermet-Sor te
CBN- und PKD-Bestiic  kung maéglich
« Nahezu jede schleiftechnisch herstellbare Form maglich
« Stechbreiten von 0,5 - 7 mm (ETmax. je nach Kontur)

Industry: Medical

Application: Threading of bone screws
Material: Ti6AI4V

Problem: exotic material and special thread
Solution: Special Clip-Groove tooling

Advantages of the Clip-groove system

+ 3edgedinsert

« 3different grades = 2 carbide and 1 cermet.

« (BN and PKD also possible

« Available for nearly any form which can be ground

« Groove width from 0.5-7.0mm (groove depth depending on form)

MpomblluneHHocTb: MeanumMHcKas

MpymeHeHne: HapezaHuie pe3bbbl KOCTHOTO BUHTa
Martepuan: Ti6Al4V
Branche Maschinen-und Anlagenbau Mpobnema: DKBOTNUECKIIA MaTepran 1 crieLindnyieckasn pessba
Bearbeitung  Drehen von Rundgewinde Peluerme: CreypansHbir Clip-Groove MHCTPYMeHT
Material 31CrMoV9 MpenmyLiecta cuctembl Clip Groove:

« 3 peyLLnX KPOMKN

« 3 BapuaHTa cnnaea: 2 TBEPAbIX CNiaBa 1 1 meTannokepammnka

« To3anpocygoctynHbl CBN 1 PKD pexxylne matepnanbl

+ BO3MOXHOCTb M3roToBNEHNA GONBILIOrO MHOrooBpasuna Npodunein pexyller
KPOMKU

Vorteile Clip-Groove-System:
« 3 schneidige Wendeschneidplatte
« 3verschiedeneWSP-Sorten  -> 2 Hartmetallsorten
-> 1 Cermet-Sor te
CBN- und PKD-Bestiic  kung mdglich
- Nahezu jede schleiftechnisch herstellbare Form moglich
- Stechbreiten von 0,5 - 7 mm (ETmax. je nach Kontur)

« [nanazoH wupuHbl o1 0,5 Ao 7 mm (rnyBiHa pe3a 3aBUCUT OT LUMPUHbI)

Industry: Machine construction
Application: Threading of round thread
Material: 31CrMoV9

Solution: Special Clip-Groove tooling

Advantages of the Clip-groove system

+ 3edged insert

- 3 different grades = 2 carbide and 1 cermet.

« CBN and PKD also possible

« Available for nearly any form which can be ground

« Groove width from 0.5-7.0mm (groove depth depending on form)

n POMBILLNEHHOCTE: Malun HOCTpOoeHe

MprmeHeHne: HapezaHvie pe3b6bl Kpyrnoro npoduns
Matepuan: 31CrMoV9
PeweHne: CremanbHbir Clip-Groove MHCTpyMeHT

IMpenmyLiectea cuctembl Clip Groove:

« 3 PexyLLNX KPOMKN

- 3 BapuaHTa cnnaea: 2 TBEPAbIX CMnaka 1 1 meTannokepammnka
« MozanpocypoctynHbl CBN 1 PKD pexylwne matepuanbl

+ BosMoXHOCTb N3roToBneHUA H0MbILOro MHOroobpasyA NpopuUnei pexyLLei KPOMKK
« [nanasoH WrpuHbl oT 0,5 Ao 7 MM (rnyGrHa pe3a 3aBUCUT OT LUMPUHbI)

3.8 3.8

o



ARNO
WERKZEUGE

NC-Stechdrehsystem
NC-groove and turning system

NC-O6paboTKa KaHaBOK
N CUCTemMa ToyeHus

39

39
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Notizen
ARNO Notes
WERKZEUGE npmmeanMﬂ

3.10

3.10
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Radial-Stechdrehen  gerade
Radial grooving straight
PagnanbHasa obpaboTka - Npamas

WERKZEUGE

— - g
| @ 2\ e
< Ywmenhan onopa Ha flepirake
Axial support on work holding tool
Supporto assiale sul portautensile
L KL h
ET
———'——
“| m
w < Rechte Ausfihrung abgebildet
Right-hand execution shown
TIoKaEaHO TIPABOCTOPOHHER UTIONHEH S
|
Grundhalter /Holder / lepxaBka
Bezeichnung
Designation h b | I f
O603HaueHne
70808-2R/L 8 8 100 82 15
71010-2R/L 10 10 100 82 15
71212-2R/L 12 12 100 82 15
71616-2R/L 16 16 100 82 16
70808-3R/L 8 8 100 82 15
71010-3R/L 10 10 100 82 15
71212-3R/L 12 12 100 82 15
71616-3R/L 16 16 100 82 16
Zubehor /Spare parts / KomnnekTyiowue
Bezeichnung Klemme Schneideinsatze Schraube Schlussel
Designation EB ET KL KT Clamp Grooving insert Screw Key
O603HaueHne Mpuxnm MnactuHa BuHT Kntoy
70808-2R/L 2 8 18 12 KAM 2 R/L 212... T 154 KS 1111
71010-2R/L 2 8 18 12 KAM 2 R/L 212... T 154 KS 1111
71212-2R/L 2 8 18 12 KAM 2 R/L 212... T 154 KS 1111
71616-2R/L 2 8 18 16 KAM 2 R/L 212... T 154 KS 1111
70808-3R/L 3 8 18 12 KAML 3 R/L 316... T 154 KS 1111
71010-3R/L 3 8 18 12 KAML 3 R/L 316... T 154 KS 1111
71212-3R/L 3 8 18 12 KAML 3 R/L 316... T 154 KS 1111
71616-3R/L 3 8 18 16 KAML 3 R/L 316... T 154 KS 1111
Grundhalter werden mit Schrauben und Schlissel geliefert, jedoch ohne Klemme.
Holders will be supplied with screws and key, however without clamp.
B KomneKT NocTaBKN BXOZUT BUHT 1 KIIOY, MOAY/b W MPUKUM B KOMIMIEKT MOCTABKN He BXOAAT
Hinweis: Grundhalter muss in axialer Richtung an der Werkzeugaufnahme anliegen!
Information: Basic holder must be adapted in axial direction on to the work holding tool!
Wndopmalus: BasoBas aepxaBka AoMkHa BbITb ajanNTUPOBaHa K MaTPOHY CTaHKa B aKcManbHOM HanpasneHuu!
Hinweis: Passende Wendeschneidplatten fin- Remark: Inserts to suit you can find in our cata- Mpumeyarune: CMeHHbIe NNaCcTUHbI Bbl MOXETE
den Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und logue “Tools and Inserts for grooving and par- HaliTu B KaTanore «/IHCTPYMEHT 1 CMeHHble
Schneideinsétze zum Ein- und Abstechen”. ting-off” NNacTUHbI AN1A OTPE3KK 1 06PaboTKN KaHaBOK

Alle Abmessungen in mm
3.11 N 3.11

o
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WERKZEUGE

SIN-Bohrstangen
SIN-boring bars

SIN - lepaBku anA BHYTpPeHHe pacTouKm

&
)
I
g -
t
- »|
4: Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
L ToKazaHo MPABOCTOPOHHEE IO HEHIE:
Grundhalter /Holder / lepxaBka
Bezeichnung Schneideinsatz
Designation Dmin ET EB AL d | f Dx Grooving insert
O6osHaueHne TMnactnHbl
SIN20M-045-20-16 R/L 16 4,5 2 20 16 110 13,0 27,5 212...
SIN20M-045-30-16 R/L 16 4,5 2 30 16 110 13,0 27,5 212...

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Halter Schraube Verschlussring
Holder Screw Locking Ring
HepxaBKa Bunt YnnoTHUTeNbHOE KONbLO
SIN20M...-16 R/L AS 0018 KVR16
SIN30M....-20 R/L AS 0019 KVR20
SIN30-....-20 R/L SS 111 KVR20
SIN30-....-25 R/L SS 11 KVR25

Hinweis: Passende Wendeschneidplatten fin-
den Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und
Schneideinsétze zum Ein- und Abstechen”.

Remark: Inserts to suit you can find in our cata-
logue “Tools and Inserts for grooving and par-
ting-off”

anIMeLIaHVIe:CMeHHbIe NNacTUHbI Bbl MOXeTe
HalTU B KaTanore «V]HCprMeHT N CMEHHble
NNAacTUHbBI ANA OTPE3KK 1 06p360TKVI KaHaBOK

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pasmepbl yKazaHbl B M

3.12

o

3.12
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SHORT-CUT®
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Radial Stechdrehen
Radial grooving SHORT-CUT °

O6paboTka paananbHbIX KaHaBOK

WERKZEUGE

KT

o —>D ; —
| BN : 9

< YeTaHoBouHbIi yTIop
Support on work holding tool
Supporto sull‘attacco

)

Grundhalter /Holder / lepxaBka

Bezeichnung Einstechbreite-EB  Einstechtiefe - ET Schneideinsatz
Designation h b I KL KT f Width of cut Depth of cut D max. h2 Grooving insert
O603HaueHne LnpuHa pesa-EB  TnybuHa pesa- ET MnactuHbl
CLCCR 1010 J02-A7-A 10 10 110 20 140 10 2,1 4,0 32 35 LOMX 12....
CLCCR 1212 J02-A7-A 12 12 110 20 160 12 2,1 4,0 32 35 LOMX 12....
CLCCR 1212 J03-A7-A 12 12 110 20 160 12 31 6,0 32 35 LOMX 15....
CLCCR 1616 J04-A7-A 16 16 110 - - 16 4,1 8,0 32 35 LOMX 18....
CLCCR 1616 JO5-A7-A 16 16 110 26 20,5 16 5,1 9,5 32 35 LOMX 20....

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Halter Klemme Klemmlagerstift Druckfeder Schraube Anlagestift Schlissel

Holder Clamp Clamping pin Compress ion spring Screw Support pin Key

IepaBKa Mpwxum Ocb npuxnma MpyxunHa BuHT Yrop Knioy

CLCCR....03-A7-A KTC 3 R-12A STC 5N AD 0900 DIN912 M4x10 STC 5N KP 1111

CLCCR....04-A7-A KTC 4 R-16A STC 5N AD 0900 DIN912 M4x10 STC5N KP 1111
Hinweis: Passende Wendeschneidplatten fin- Remark: Inserts to suit you can find in our cata- Mpumeyarus: CMeHHble NacTUHbI Bbl MOXETe
den Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und logue “Tools and Inserts for grooving and par- HaliTu B KaTanore «/IHCTPYMEHT 1 CMeHHble
Schneideinsétze zum Ein- und Abstechen”. ting-off” NNacTUHbI ANA OTPE3KN U 06paboTKN KaHaBOK»

Alle Abmessungen in mm

3.14 Dimendors o 3.14

o
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DROP-CUT®
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WERKZEUGE

Monoblockhalter
Monobloc-holders

DROP-CUT

Grundhalter /Holder / lepxaBka

MoHo6nouHble AepXaBKkn
_ > -
K
|
3]
- @ = Rechte Ausfiihrung abgebildet

Right-hand execution shown
ToasaHo IPABOCTOpOHHEE MO HEH/AE

Bezeichnung Schneideinsatz
Designation EB ET D nax Dy h b | KL KT Grooving insert
O603HaueHne MnactuHbl
XLCO R/L 1010 J02-20 2,1 10 20 32 10 10 110 20,0 16 LO.R 1602....
XLCO R/L 1212 J02-20 2,1 10 20 32 12 12 110 20,0 16 LO.R 1602....
XLCO R/L 1616 J02-20 2,1 10 20 32 16 16 110 - - LOR 1602....
XLCO R/L 1616 J02-26 2,1 13 26 32 16 16 110 26,0 20 LO.R 1602....
XLCO R/L 1616 J02-32 2,1 16 32 32 16 16 110 26,0 20 LO.R 1602....
XLCO R/L 1616 J03-26 31 13 26 32 16 16 110 26,0 20 LO.R 1603....
XLCO R/L 1616 J03-32 3,1 16 32 32 16 16 110 26,0 20 LO.R 1603....
Dy = max. Stechdurchmesser beiVollmaterial Dy = max. Stechdurchmesser bei Rohren

Dmax = max.cuting diameter with solid material Dg = maximum grooving diameter for tubes

Diy = MakcumanbHblit pastep npyTka Dy = MaKcumanbHbii pasmep TpyGbi

Hinweis: Grundhalter muss in axialer Richtung an der Werkzeugaufnahme anliegen!

Information: Basic holder must be adapted in axial direction on to the work holding tool

NHpopmauna: Bazobiil gepxaTenb 4onkeH BbiTb BCTaBNAEH OTHOCUTENBHO ock 06paboTki!

Ersatzteile /Spare parts /Komnnektyiowmne

Halter Schraube Schlussel
Holder Screw Key
IepaBKa BuHT Kntoy
XLCOR/L ... AS 0006 KS 8000

Hinweis: Passende Wendeschneidplatten fin-
den Sie in unserem Katalog “Werkzeuge und
Schneideinsétze zum Ein- und Abstechen”.

Remark: Inserts to suit you can find in our cata-
logue “Tools and Inserts for grooving and par-
ting-off”

anIMeLIaHVIe: CMeHHbIe NNacTWHbI Bbl MOXKETE
HalTU B KaTanore «V]HCprMeHT N CMEHHble
NNAacTUHbBI ANA OTPE3KK 1 06p360TKVI KaHaBOK»

Alle Abmessungen in mm

3 ’I 6 Dimensions in mm
. Pastepbl yKkazaHbI B

o

3.16
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_ RNO°
WERKZEUGE

MICRO - Werkzeuge
MICRO tools
MWKPONHCTPYMEHT

Innenbearbeitung-ab
Internal machining from
BHyTpeHsaa obpaboTka oT

4.1 4.1
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ARNO
WERKZEUGE

MICRO-Werkzeuge - Ubersicht
MICRO tools - Program overview
MuKpounHcTpyMeHTbl - O6op NporpaMmbl

Gewindedrehen
Threading

7
!MJIHHHI

1/4p.
60°

NV

VIV

O6paboTka pe3bbbl WWW —
Teilprofil Teilprofil Metrisch
Partial profile 55°  Partial profle  60°  Metric 1ISO
HenonHbiid npoduns HenonHbiid npodunnb MeTpuueckan
hoe  44-45 W = /\W\J
Crpanmua
M "\ [RA
Amerikanisch Whitworth Kegeliges
American UN  Whitworth BSW Rohrgewinde NPT
AMeplKaHCKan Whitworth Tapered pipe
TpaneynnpanbHas BSP thread NPTF
KoHnueckas
pesbba
Drehen
Turning é
PactaumnBaHue [
Seite
Page 4.6
Crpanmua
Bohren
Drillin %
9 /4
CeeprieHne ]
Seite
Page 4.6
Crpanmua
Fasen W
Chamfering /
Ob6paboTka pacok [ =
Seite
Page 4.7
Crpanmua
Kopierdrehen
Copy-turning %
MpodunbHada obpaboTka EZ =
Seite
Page 4.7
Crpanmua
Rickwarts - Kopierdrehen
Solid - Back Edge m
O6paTHO-HaI'IpaBﬂeHHaFI i ]
obpaboTka @ i
Seite
Page 4.8
Crpanmua
Alle Abmessungen in mm
42 Dimensions in mm 42

Pastepbl yKkazaHbI B
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ARNO°
WERKZEUGE

Axial-Stechdrehen

Axial grooving and copy-turning
O6paboTka akCUanbHbIX KaHaBOK
1 npodunen

L

Seite
Page 4.9
Crpanmua

Stechdrehen

Grooving and copy-turning
O6paboTka BHYTPEeHHNX KaHaBOK
n npodunen

§§

DIN 3770 Seite
Page 4.10
Crpannua

DIN 7993 Seite
Page 4.11
Crpannua

DIN 472 Seite

Klemmbhalter und Zubehor N 7,
Toolholder and spare parts e 413 w

,[l,ep>|<aTen|/| N KOMITIEKTYIOLWMe

VHM - Axialstechwerkzeug 4
Solid carbide face grooving tool /
MOHOAWUTHBIN TBEPAOCNNABHbIN

VHCTPYMEHT a5 obpaboTky W

Seite

page 4.14-4.15

Crpatmua

Sonderschneideinsatze Schneideinsatze sind auf Anfrage auch in verschiedenen Sonderformen und
Sonderabmessungen lieferbar.

MnactnHbl cneudnanbHOro Mo 3anpocy Bo3mMOXHa NOCTaBKa MAAaCTUH CNEUManbHOro NPoduns B COOTBETCTBUN

I'IpO(I)VU'IFI co cneunduKaumuein  KnueHta

Hinweis Schneideinsétze in rechter Ausfiihrung verfiigbar. Linke Ausfiihrung auf Anfrage.

Information Inserts are available in right hand execution. Left hand execution on request.

MH(I)OpMaLII/IFI CTaHOapTHOE MCMONb30BaHKE MNACcTUH - MPABOCTOPOHHEE. JIeBOCTOPOHHEE UCTMONHEHWE NOCTABNASTCA
o 3anpocy

Alle Abmessungen in mm

4'3 Dimensions in mm 4'3

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE

Gewindedrehen
Threading
O6paboTka pe3bbbl

|

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
TloKREHOMPABOCTOPOHHES UTIOTHEHIE:

<Al

Ly
Teilprofil / Partial profile /Henonubiit nnpoduns 55° W
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
O603HaueHne War Hepxatenb
[mm] [G/Zoll]
MG-30M-F55 0,25-1,0 72-24 3 16 50 1,46 0,9 33 MH-16-30
MG-40M-F55 0,25-1,0 72-24 4 16 50 1,96 0,9 4,3 MH-16-40
MG-60M-A55 0,50-1,5 48-16 6 16 50 2,50 0,9 6,0 MH-16-60
Teilprofil / Partial profile /HenonHbin npodunb 60° N\/\
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
O603HaueHne War Hepxatenb
[mm] [G/Zoll]
MG-30M-F60 0,5-1,0 48-24 3 16 50 1,46 0,9 33 MH-16-30
MG-40M-F60 0,5-1,0 48-24 4 16 50 1,96 0,9 4,3 MH-16-40
MG-60M-A60 0,5-1,5 48-16 6 16 50 2,50 09 6,0 MH-16-60
Metrisch / Metric / MeTpuueckasn ISO w\
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
O603HaueHne War Hepxatenb
[mm]
MG-30M-030 ISO 0,30 3 16 50 1,31 0,20 32 MH-16-30
MG-30M-040 I1SO 0,40 3 16 50 1,31 0,35 32 MH-16-30
MG-30M-050 ISO 0,50 3 16 50 1,31 0,40 32 MH-16-30
MG-30M-060 I1SO 0,60 3 16 50 1,34 0,60 3.2 MH-16-30
MG-30M-070 ISO 0,70 3 16 50 1,43 0,60 33 MH-16-30
MG-30M-075 I1SO 0,75 3 16 50 1,45 0,60 33 MH-16-30
MG-30M-080 ISO 0,80 3 16 50 1,46 0,60 33 MH-16-30
MG-40M-040 I1SO 0,40 4 16 50 1,65 0,35 4,0 MH-16-40
MG-40M-050 I1SO 0,50 4 16 50 1,65 0,40 4,0 MH-16-40
MG-40M-060 I1SO 0,60 4 16 50 1,68 0,60 4,0 MH-16-40
MG-40M-070 I1SO 0,70 4 16 50 1,77 0,60 4,1 MH-16-40
MG-40M-075 I1SO 0,75 4 16 50 1,81 0,60 4,2 MH-16-40
MG-40M-080 I1SO 0,80 4 16 50 1,80 0,60 4,2 MH-16-40
MG-40M-100 ISO 1,00 4 16 50 1,96 0,90 4,3 MH-16-40
MG-60M-050 I1SO 0,50 6 16 50 1,90 0,60 54 MH-16-60
MG-60M-075 I1SO 0,75 6 16 50 2,06 0,60 5,6 MH-16-60
MG-60M-100 ISO 1,00 6 16 50 2,21 0,70 57 MH-16-60
MG-60M-125 I1SO 1,25 6 16 50 2,36 0,90 59 MH-16-60
MG-60M-150 I1SO 1,50 6 16 50 2,50 1,00 6,0 MH-16-60

44

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i
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WERKZEUGE

Threading

Gewindedrehen

O6paboTka pe3bbbl

sor

Amerikanisch  / American / AmMepuKaHcKasa TpaneuuvegasnbHas UN =
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
0O603HaueHne Lar Hepxatenb
[G/Zoll]
MG-30M-40 UN 40 3 16 50 1,35 0,60 3.2 MH-16-30
MG-30M-36 UN 36 3 16 50 1,46 0,60 32 MH-16-30
MG-30M-32 UN 32 3 16 50 1,40 0,60 33 MH-16-30
MG-40M-40 UN 40 4 16 50 1,65 0,60 4,0 MH-16-40
MG-40M-36 UN 36 4 16 50 1,70 0,60 4,1 MH-16-40
MG-40M-32 UN 32 4 16 50 1,76 0,60 4,1 MH-16-40
MG-40M-28 UN 28 4 16 50 1,83 0,65 4,2 MH-16-40
MG-40M-27 UN 27 4 16 50 1,85 0,75 4,2 MH-16-40
MG-40M-24 UN 24 4 16 50 1,93 0,75 4,3 MH-16-40
MG-60M-32 UN 32 6 16 50 2,01 0,60 55 MH-16-60
MG-60M-28 UN 28 6 16 50 2,08 0,65 5,6 MH-16-60
MG-60M-27 UN 27 6 16 50 2,10 0,75 5,6 MH-16-60
MG-60M-24 UN 24 6 16 50 2,18 0,75 57 MH-16-60
MG-60M-20 UN 20 6 16 50 2,30 0,90 58 MH-16-60
MG-60M-18 UN 18 6 16 50 2,39 1,00 59 MH-16-60
MG-60M-16 UN 16 6 16 50 2,50 1,05 6,0 MH-16-60
Whitworth / Whitworth / Whitworth BSW / BSP ’\@/\
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
O603HaueHne War Hepxatenb
[G/Zoll]
MG-40M-28 W 28 4 16 50 1,86 0,65 4,2 MH-16-40
MG-40M-26 W 26 4 16 50 1,93 0,75 4,2 MH-16-40
MG-40M-24 W 24 4 16 50 1,96 0,75 4,3 MH-16-40
MG-60M-28 W 28 6 16 50 2,50 0,65 6,0 MH-16-60
MG-60M-26 W 26 6 16 50 2,50 0,75 6,0 MH-16-60
MG-60M-24 W 24 6 16 50 2,50 0,75 6,0 MH-16-60
MG-60M-22 W 22 6 16 50 2,50 0,90 6,0 MH-16-60
MG-60M-20 W 20 6 16 50 2,50 0,90 6,0 MH-16-60
MG-60M-19 W 19 6 16 50 2,50 0,95 6,0 MH-16-60
P
Kegeliges Rohrgewinde / Tapered pipe thread / KoHunueckas pesbba NPT -
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
O603HaueHne War Hepxatenb
[G/Zoll]
MG-60M-27 NPT 27 6 16 50 2,5 1,0 6 MH-16-60
MG-60M-18 NPT 18 6 16 50 2,5 0,8 6 MH-16-60
GO0
Kegeliges Rohrgewinde / Tapered pipe thread / KoHunueckas pesbba NPTF |
Bezeichnung Steigung Klemmbhalter
Designation pitch d L, L f y D min Toolholder
O603HaueHne War Hepxatenb
[G/Zoll]
MG-60M-27 NPTF 27 6 16 50 2,5 0,8 6 MH-16-60
MG-60M-18 NPTF 18 6 16 50 2,5 1,0 6 MH-16-60

4.5

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i
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Drehen
Turning
WERKZEUGE
PacraunsaHvie
a—— i
e
L
ANk ] |
\‘ || « [ { {
“ t a:/ @
Schneideinsdtze  /Inserts / BctaBkn L
Bezeichnung Klemmbhalter
Designation d L, L f s D min Toolholder
O603HaueHne Hepxatenb
MD-20K-R 0,1 3 6 36 0,22 0,4 2,2 MH-16-30
MD-20M-R 0,1 3 9 36 0,22 0,4 2,2 MH-16-30
MD-30K-R 0,2 3 9 36 1,42 0,66 3.2 MH-16-30
MD-30M-R 0,2 3 16 50 1,42 0,66 3.2 MH-16-30
MD-40K-R 0,2 4 9 36 1,92 0,66 4,2 MH-16-40
MD-40M-R 0,2 4 16 50 1,92 0,66 4,2 MH-16-40
MD-40L-R 0,2 4 21 60 1,92 0,66 4,2 MH-16-40
MD-60K-R 0,2 6 9 36 2,92 0,77 6,2 MH-16-60
MD-60M-R 0,2 6 16 50 2,92 0,77 6,2 MH-16-60
MD-60L-R 0,2 6 21 60 2,92 0,77 6,2 MH-16-60
MD-80K-R 0,2 8 12 54 3,92 0,82 8,2 MH-16-80
MD-80M-R 0,2 8 20 70 3,92 0,82 8,2 MH-16-80
MD-80L-R 0,2 8 28 86 3,92 0,82 8,2 MH-16-80
MD-100K-R 0,2 10 15 60 4,92 1,00 10,2 MH-16-100
MD-100M-R 0,2 10 25 80 4,92 1,00 10,2 MH-16-100
MD-100L-R 0,2 10 32 100 4,92 1,00 10,2 MH-16-100
Bohren
Drilling
CeepneHue
AW
L
I
< l/ 1
\ 4+ ) I
Y
. . o © L'
Schneideinsdtze  /Inserts / BctaBkn &
Bezeichnung Klemmbhalter
Designation d L, L A D min Toolholder
O603HaueHne Hepxatenb
MB-40M-R 0,2 4 16 50 3,58 3,74 MH-16-40
MB-60M-R 0,2 6 16 50 5,30 5,94 MH-16-60
MB-60L-R 0,2 6 21 60 5,30 5,94 MH-16-60
MB-80K-R 0,2 8 12 54 6,90 7,80 MH-16-80
MB-80M-R 0,2 8 20 70 6,90 7,80 MH-16-80
MB-80L-R 0,2 8 28 86 6,90 7,80 MH-16-80
Alle Abmessungen in mm
4'6 Dimensions in mm 4'6

Pastepbl yKkazaHbI B
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Fasen
Chamfering
WERKZEUGE
ObpaboTka dpacok
3
e — = [ ]
L .
| )
f %)
ol @]
Schneideinsdtze  /Inserts / BctaBkn
Bezeichnung Klemmbhalter
Designation d L, L f S, s D win Toolholder
O603HaueHne Hepxatenb
MF-40K-R 0,2 4 9 36 1,92 0,4 1,0 4,2 MH-16-40
MF-40M-R 0,2 4 16 50 1,92 0,4 1,0 4,2 MH-16-40
MF-40L-R 0,2 4 21 60 1,92 0,4 1,0 4,2 MH-16-40
MF-60K-R 0,2 6 9 36 2,92 0,7 12 7,0 MH-16-60
MF-60M-R 0,2 6 16 50 2,92 0,7 12 7,0 MH-16-60
MF-60L-R 0,2 6 21 60 2,92 0,7 12 7,0 MH-16-60
Kopierdrehen
Copy-turning
MpodurnbHana obpaboTka
3
= o [ |
| I
L
/'/\k
AN
“, 1 i f ~
v
€ g ?
Schneideinsdtze  /Inserts /BcTaBkn L
Bezeichnung Klemmbhalter
Designation d L, L f K s € Donin Toolholder
0O60o3HaueHne [epxarenb
MK-40K-R 0,2 4 9 36 1,92 8° 1,0 55° 4,2 MH-16-40
MK-40M-R 0,2 4 16 50 1,92 8° 1,0 55° 4,2 MH-16-40
MK-40L-R 0,2 4 21 60 1,92 8° 1,0 55° 4,2 MH-16-40
MK-60K-R 0,2 6 9 36 2,92 8° 13 55° 7,0 MH-16-60
MK-60M-R 0,2 6 16 50 2,92 8° 13 55° 7,0 MH-16-60
MK-60L-R 0,2 6 21 60 2,92 8° 13 55° 7,0 MH-16-60
MKL-60K-R 0,2 6 9 36 2,92 3° 2,9 35° 6,9 MH-16-60
MKL-60M-R 0,2 6 16 50 2,92 3° 2,9 35° 6,9 MH-16-60
MKL-60L-R 0,2 6 21 60 2,92 3° 2,9 35° 6,9 MH-16-60
MKL-80K-R 0,2 8 12 54 3,92 3° 3,9 35° 8,9 MH-16-80
MKL-80M-R 0,2 8 20 70 3,92 3° 3,9 35° 8,9 MH-16-80
MKL-80L-R 0,2 8 28 86 3,92 3° 3,9 35° 8,9 MH-16-80
MKL-100K-R 0,2 10 15 60 4,92 3° 4,9 35° 10,8 MH-16-100
MKL-100M-R 0,2 10 25 80 4,92 3° 4,9 35° 10,8 MH-16-100
MKL-100L-R 0,2 10 35 100 4,92 3° 4,9 35° 10,8 MH-16-100
Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
4.7 Paepet o s
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Rickwarts - Kopierdrehen
Solid - Back Edge
Ob6paTHoHanpaBneHHaa obpaboTka

<
D |
VS N
L N
> ! N
“ I . . ),
e -
%s wl »
Schneideinsdtze /Inserts /BctaBku
Bezeichnung Klemmbhalter
Designation d L, L w f s s Donin Toolholder
O603HaueHne Hepxatenb
MR-30K-R 0,05 3 9 36 1,5 1,42 0,8 0,6 3,42 MH-16-30
MR-30M-R 0,05 3 16 50 1,5 142 0,8 0,6 3,42 MH-16-30
MR-40K-R 0,05 4 9 36 2,0 1,92 13 1,0 4,44 MH-16-40
MR-40M-R 0,05 4 16 50 2,0 1,92 13 1,0 4,44 MH-16-40
MR-40L-R 0,05 4 21 60 2,0 1,92 13 1,0 4,44 MH-16-40
MR-60K-R 0,05 6 9 36 2,0 2,92 19 1,6 6,44 MH-16-60
MR-60M-R 0,05 6 16 50 2,0 2,92 19 1,6 6,44 MH-16-60
MR-60L-R 0,05 6 21 60 2,0 2,92 19 1,6 6,44 MH-16-60

Alle Abmessungen in mm

4'8 Dimensions in mm 4'8

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE

Axial-Stechdrehen
Axial grooving and copy-turning
ObpaboTKa akchanbHbIX KaHaBOK 1 npodunei

—

ET

R 0.05
/) ad

- ) = a ,
Schneideinsdtze  /Inserts /BcTaBku by R0.05
Bezeichnung Einstechbreite-EB Einstechtiefe-ET Klemmbhalter
Designation d L f Width of cut Depth of cut Donin Toolholder
Ob6osHauerne LupuHa pe3sa - EB Iny6uHa pesza -ET Depxatens
MA-40M07711-R 0,05 4 50 1,95 0,77 1,1 5,00 MH-16-40
MA-40M08712-R 0,05 4 50 1,95 0,87 12 5,20 MH-16-40
MA-40M09713-R 0,05 4 50 1,95 0,97 13 5,30 MH-16-40
MA-40M11915-R 0,05 4 50 1,95 {1;19; 1,5 5,50 MH-16-40
MA-40M13917-R 0,05 4 50 1,95 1;39; 1,7 5,70 MH-16-40
MA-40M16920-R 0,05 4 50 1,95 1,69 2,0 6,00 MH-16-40
MA-60M07711-R 0,05 6 50 2,95 0,77 1,1 7,00 MH-16-60
MA-60M08712-R 0,05 6 50 2,95 0,87 12 7,20 MH-16-60
MA-60M09713-R 0,05 6 50 2,95 0,97 13 7,30 MH-16-60
MA-60M11915-R 0,05 6 50 2,95 {1;19; 1,5 7,50 MH-16-60
MA-60M13917-R 0,05 6 50 2,95 1;39; 1,7 7,70 MH-16-60
MA-60M16920-R 0,05 6 50 2,95 1,69 2,0 8,00 MH-16-60
MA-60M19422-R 0,05 6 50 2,95 1,94 2,2 8,20 MH-16-60
MA-60M22425-R 0,05 6 50 2,95 2,24 2,5 8,50 MH-16-60
MA-80M11915-R 0,05 8 70 3,95 {1;19; 1,5 10,44 MH-16-80
MA-80M13917-R 0,05 8 70 3,95 1;39; 1,7 10,44 MH-16-80
MA-80M16920-R 0,05 8 70 3,95 1,69 2,0 10,44 MH-16-80
MA-80M19422-R 0,05 8 70 3,95 1,94 2,2 10,44 MH-16-80
MA-80M22425-R 0,05 8 70 3,95 2,24 2,5 10,44 MH-16-80
MA-80M27430-R 0,05 8 70 3,95 2,74 3,0 10,44 MH-16-80
MA-100M13197-R 0,05 10 80 4,95 1;39; 1,7 12,44 MH-16-100
MA-100M16920-R 0,05 10 80 4,95 1,69 2,0 12,44 MH-16-100
MA-100M19422-R 0,05 10 80 4,95 1,94 2,2 12,44 MH-16-100
MA-100M22425-R 0,05 10 80 4,95 2,24 2,5 12,44 MH-16-100
MA-100M27430-R 0,05 10 80 4,95 2,74 3,0 12,44 MH-16-100
MA-100M32435-R 0,05 10 80 4,95 3,24 3,5 12,44 MH-16-100
MA-100M42445-R 0,05 10 80 4,95 4,24 4,5 12,44 MH-16-100

4.9

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm
Pastepbl yKkazaHbI B
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Stechdrehen
Grooving and copy-turning DIN 3770
O6paboTKa BHYTPEHHUX KaHaBOK 1 Npoduneii

WERKZEUGE

[
L{;
X

— ! [
~

w W
Schneideinsdtze  /Inserts /BcTaBkn
Bezeichnung Einstechbreite-EB  Einstechtiefe-ET Klemmbhalter
Designation d L, L f s Width of cut Depth of cut Donin Toolholder
O603HaueHne LnpuHa pesa - EB Iny6una pesa - ET Hepxatenb
M3770-60K1615-R 0,25 6 9 36 2,90 2,0 17975; 1,5 6,1 MH-16-60
M3770-60M1615-R 0,25 6 16 50 2,90 2,0 17975; 1,5 6,1 MH-16-60
M3770-60L1615-R 0,25 6 21 60 2,90 2,0 17975; 1,5 6,1 MH-16-60
M3770-60K2018-R 0,25 6 9 36 2,90 2,0 875 1,8 6,1 MH-16-60
M3770-60M2018-R 0,25 6 16 50 2,90 2,0 875 18 6,1 MH-16-60
M3770-60L2018-R 0,25 6 21 60 2,90 2,0 875 18 6,1 MH-16-60

Alle Abmessungen in mm

410 e 410
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WERKZEUGE

Stechdrehen

Grooving and copy-turning
O6paboTKa BHYTPeHHNX KaHaBOK 1 npoduneii

DIN 7993

Schneideinsdatze /Inserts /BctaBku

*y
L 1

s0.025
EB% @5

Ly

ET

Bezeichnung

Einstechbreite-EB

Einstechtiefe-ET

Klemmbhalter

Designation d L, L f s R Width of cut Depth of cut Donin Toolholder
O603HaueHne LnpuHa pesa -EB Iny6una pesa -ET Hepxatenb
M7993-30K0806-R 0,4 3 9 36 1,40 08 04 0,8 0,6 32 MH-16-30
M7993-30M0806-R 0,4 3 16 50 1,40 08 04 0,8 0,6 32 MH-16-30
M7993-40K0811-R 0,4 4 9 36 1,90 14 04 0,8 11 4,1 MH-16-40
M7993-40M0811-R 0,4 4 16 50 1,90 14 04 0,8 1,1 4,1 MH-16-40
M7993-40L0811-R 0,4 4 21 60 1,90 14 04 0,8 11 4,1 MH-16-40
M7993-40K1211-R 0,6 4 9 36 1,90 14 06 12 1,1 4,1 MH-16-40
M7993-40M1211-R 0,6 4 16 50 1,90 14 06 12 11 4,1 MH-16-40
M7993-40L1211-R 0,6 4 21 60 1,90 14 06 12 11 4,1 MH-16-40
M7993-40K1811-R 0,9 4 9 36 1,90 14 09 18 11 4,1 MH-16-40
M7993-40M1811-R 0,9 4 16 50 1,90 14 09 18 1,1 4,1 MH-16-40
M7993-40L1811-R 0,9 4 21 60 1,90 14 09 18 11 4,1 MH-16-40
M7993-60K1815-R 0,9 6 9 36 2,90 20 09 18 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60M1815-R 0,9 6 16 50 2,90 20 09 18 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60L1815-R 0,9 6 21 60 2,90 20 09 18 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60K2015-R 1,0 6 9 36 2,90 20 1,0 2,0 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60M2015-R 1,0 6 16 50 2,90 20 10 2,0 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60L2015-R 1,0 6 21 60 2,90 20 1,0 2,0 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60K2215-R 1,1 6 9 36 2,90 20 1,1 27 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60M2215-R 1,1 6 16 50 2,90 20 1,1 27 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-60L2215-R 1,1 6 21 60 2,90 20 1,1 27 1,5 6,1 MH-16-60
M7993-80M1820-R 0,9 8 20 70 3,90 25 09 18 2,0 8,4 MH-16-80
M7993-80M2220-R 1,1 8 20 70 3,90 25 1,1 27 2,0 8,4 MH-16-80
M7993-80M2820-R 1,4 8 20 70 3,90 25 14 2,8 2,0 8,4 MH-16-80
M7993-100M2829-R 1,4 10 25 80 4,90 34 14 2,8 2,9 104 MH-16-100
M7993-100M3629-R 1,8 10 25 80 4,90 34 18 BJ6) 2,9 10,4 MH-16-100
Alle Abmessungen in mm
411 e 411

Pasieps yKazaHbI B
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Stechdrehen
Grooving and copy-turning DIN 472
O6paboTka BHYTPEHHUX KaHaBOK 1 Npoduneii

WERKZEUGE

ET

0.0z
EB'S.35

Ly

Schneideinsdatze /Inserts /BctaBku

Bezeichnung Einstechbreite-EB  Einstechtiefe-ET Klemmbhalter
Designation d L, L f s Width of cut Depth of cut Donin Toolholder
O603HaueHne LWnpuHa pesa -EB ny6uHa pesa -ET Heprarens

M472-30K09005R 0,05
M472-30M09005R 0,05
M472-30K11005R 0,05
M472-30M11005R 0,05
M472-40K09011R 0,05
M472-40M09011R 0,05
M472-40L09011R 0,05
M472-40K11011R 0,05
M472-40M11011R 0,05
M472-40L11011R 0,05
M472-40K13011R 0,05
M472-40M13011R 0,05
M472-40L13011R 0,05
M472-40K16011R 0,05
M472-40M16011R 0,05
M472-40L16011R 0,05

9 36 1,40 0,8 0,99 0,5 32 MH-16-30
16 50 1,40 0,8 0,99 0,5 32 MH-16-30
9 36 1,40 0,8 1,19 0,5 32 MH-16-30
16 50 1,40 0,8 1,19 0,5 32 MH-16-30
9 36 1,90 14 0,99 11 4,1 MH-16-40
16 50 1,90 14 0,99 1,1 4,1 MH-16-40
21 60 1,90 14 0,99 11 4,1 MH-16-40
9 36 1,90 14 1,19 11 4,1 MH-16-40
16 50 1,90 14 1,19 11 4,1 MH-16-40
21 60 1,90 14 1,19 11 4,1 MH-16-40
9 36 1,90 14 1,39 11 4,1 MH-16-40
16 50 1,90 14 1,39 11 4,1 MH-16-40
21 60 1,90 14 1,39 11 4,1 MH-16-40
9 36 1,90 14 1,69 1,1 4,1 MH-16-40
16 50 1,90 14 1,69 11 4,1 MH-16-40
21 60 1,90 14 1,69 1,1 4,1 MH-16-40

WOWOWWMMOWMWMOO OO OO OO0 OO A EIAMDMDMDIEDAEDAWWWW
el

M472-60K09015R 0,05 9 36 2,90 2,0 0,99 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60M09015R 0,05 16 50 2,90 2,0 0,99 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60L09015R 0,05 21 60 2,90 2,0 0,99 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60K11015R 0,05 36 2,90 2,0 1,19 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60M11015R 0,05 16 50 2,90 2,0 1,19 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60L11015R 0,05 21 60 2,90 2,0 1,19 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60K13015R 0,05 9 36 2,90 2,0 1,39 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60M13015R 0,05 16 50 2,90 2,0 1,39 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60L13015R 0,05 21 60 2,90 2,0 1,39 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60K16015R 0,05 9 36 2,90 2,0 1,69 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60M16015R 0,05 16 50 2,90 2,0 1,69 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60L16015R 0,05 21 60 2,90 2,0 1,69 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60K18515R 0,05 9 36 2,90 2,0 1,94 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60M18515R 0,05 16 50 2,90 2,0 1,94 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60L18515R 0,05 21 60 2,90 2,0 1,94 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60K21515R 0,05 9 36 2,90 2,0 2,24 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60M21515R 0,05 16 50 2,90 2,0 2,24 1,5 6,1 MH-16-60
M472-60L21515R 0,05 21 60 2,90 2,0 2,24 1,5 6,1 MH-16-60
M472-80M11020R 0,05 20 70 3,90 25 1,19 2,0 84 MH-16-80
M472-80M13020R 0,05 20 70 3,90 25 1,39 2,0 84 MH-16-80
M472-80M16025R 0,05 20 70 3,90 3,0 1,69 25 84 MH-16-80
M472-80M19025R 0,05 20 70 3,90 3,0 1,94 25 84 MH-16-80
M472-80M21530R 0,05 20 70 3,90 35 2,24 3,0 84 MH-16-80
M472-80M26535R 0,05 20 70 3,90 4,0 2,74 35 84 MH-16-80
M472-80M31535R 0,05 8 20 70 3,90 4,0 3,28 35 84 MH-16-80
M472-100M13035R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 1,39 35 10,4 MH-16-100
M472-100M16035R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 1,69 35 10,4 MH-16-100
M472-100M19035R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 1,94 35 10,4 MH-16-100
M472-100M21535R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 2,24 35 10,4 MH-16-100
M472-100M26535R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 2,74 35 10,4 MH-16-100
M472-100M31535R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 3,28 35 10,4 MH-16-100
M472-100M41535R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 4,28 35 10,4 MH-16-100
M472-100M51535R 0,05 10 25 80 4,90 4,0 5,28 3,5 10,4 MH-16-100

Alle Abmessungen in mm

4.12 e 4.12

Pastepbl yKkazaHbI B
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Klemmbhalter und Zubehor
Toolholder and spare parts
JepaTteny n KomMniekTyioLe

WERKZEUGE

Klemmbhalter  mit innerer Kiihimittelzufuhr Bezeichnung
Toolholder with internal coolant Designation d D L
0O603HaueHne
Jepatenb C caicremoii nofeoaa aviazouHo-

XKLL HAIKOCTH MH-16-30 3 16 95
MH-16-30K 3 16 80
L ) MH-16-30 SET 3 16 95
MH-16-30K SET 3 16 80
MH-16-40 4 16 95
MH-16-40K 4 16 80
W /J MH-16-40 SET 4 16 95
MH-16-40K SET 4 16 80
MH-16-60 6 16 95
MH-16-60K 6 16 80
e MH-16-60 SET 6 16 95
MH-16-60K SET 6 16 80
MH-16-80 8 16 93
Klemmbhalter werden mit Klemmschrauben, Schlissel fiir Klemmschraube MH-16-80 SET 8 16 93
und Anschlag-Schraube geliefert. MH-16-100 10 16 93
Die Klemmhalter-Bezeichnung bekommt den Zusatz ,Set” ( z.B. MH-16-30K Set ). MH-16-100 SET 10 16 93

Das Set beinhaltet Klemmhalter, 3 Anschlagschrauben in unterschiedlicher
Lénge, Schlissel fir Klemmschraube und Schliissel fiir Anschlag-Schraube.

Toolholder will be supplied with clamping screws, keys for clamping screw and fix-stop screw.
Set” should be added to the toolholder designation ( e.g. MH-16-30K Set ). The set includes toolholder, 3 fix-stop screws in different lengths and keys for clamping
screw and fix-stop screw.

[epsxaTenb NoCTaBNACTCS B KOMMIEKTE C BUHTaMU KpenneHys, Kiouami AJ1A BIUHTOR KPEMNeHUs 1 orpaHNUMTENbHOTO BUHTA. OrpaHUuNTeNbHbIA BIUHT B KOMINEKT NOCTaBKM
He BXOAWNT. 3aKa3biBaeTcA oTAeNnbHO. [pn 3aKkase Habopa, BMecTe C 0003HaUeHNeM iepKaTens, Moxanyincra, yKasblBaliTe B 3akase cnoBo «Set» ( «Habop») Hanpnmep ( MH-16-30K Set )
HaGop BkniouaeT: gepatenb, 3 orpaHUUUTENbHbBIX BUHTa Pa3NyHOL ANNHHDI, KMIOUN 4J18 BUHTOR KPEMIEHUS 1 O PaHUUNTENbHBIX BUHTOB.

Anschlagschraube fir Einsatze / Fix-Stop  / OrpaHnuntenbHble

M..-.L. M.-.M.. M.-.K. BUHTb!

Anschlag-Schraube  mitinnerer Kuhimittelzufuhr Bezeichnung

Fix-stop screw with internal coolant Designation

OrpaHNUNTENbHBINA BUHT ¢ kaHanom ana O6osnauenne

noasoga COX MH-16-30 MS-37 MS-42 MS-49

MH-16-40 MS-37 MS-42 MS-49
MH-16-60 MS-37 MS-42 MS-49
MH-16-30K MS-16 MS-21 MS-28
MH-16-40K MS-16 MS-21 MS-28
MH-16-60K MS-16 MS-21 MS-28 4
MH-16-80 MS-17 MS-25 MS-33
MH-16-100 MS-10 MS-20 MS-30

MaB ,M" ergibt sich aus der Bestellbezeichnung der Anschlagschrauben

(MS-42: M = 42 mm)

The ,M" measurement arises out of the purchasing denotation for the limit stop screws
(MS-42: M = 42mm)

+M” ABNAETCA 0BO3HAUEHMEM OTPAHUUNTENbHBIX BUHTOB

(MS-42: M = 42mm)

Kiahlmittelanschluss Bezeichnung

Desianati
Coolant adaptor Ogi'g::lfgnme
Wryuep ana nogsoga COXK

G1/4A

Ersatzteile / Spare parts /Komnnektyiowmne

Klemmschraube
Clamping screw
BUHT Kpennenua

Schlissel fir Klemmschraube
Key for Clamping screw
Kniou ans BuHTa KpennaHus

Schlussel fur Anschlagschraube
Key for fix-stop screw
Kniou ans orpaHnunTENbHOTO BUHTA

S4.0

KP 3421

KP 1321

4.13

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pastepol yKazaHbl B i

4.13
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Axialstechwerkzeug
Axial face grooving tool VHM
O6paboTka akCHasibHbIX KaHAaBOK

WERKZEUGE

Ab D min @ 10 mm und Einstechtiefen bis 40 mm / From D mn @ 10 mm and grooving depths up to 40 mm  /
ObpaboTka KaHaBoK NpyM Dmin=@ 10 mm 1 rnybuHon o6paboTkm go 40 mm

L
L
o~ L1
S| R
Tl
s}
\ Innere  Kithimittelzufiihrung fiir garantiert
- ¥ . 4
Iz ﬁ___ — A . R = optimale Kihlung an der Schneide und
=i ) = prozesssicheren Spénetransport.
| Through tool coolant for both maximum coolant
el — R ! direct at the cutting edge and swarf evacuation.
R T | 3 . . Ia KaHana noggoga COX. [lna oxnaxpeHns cn Cvasku
| Linke Ausfilhrung abgebildet PEXYLLeH KpOMKI M 18 Ny UL el 38aKyaLy CTDYKKY
Left hand version shown
TokasaHo NIeBOCTOPOHHee
UalonHeHe
Bezeichnung Sorten / Grades / Cnnagbl
DeSignatiOn EB ET L L. R Dmin d beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
6 C nokpbiTHenm Bes nokpbITHA
O6o3HaueHne ° °
5 <
< <
SAV151006-IK-L/R 1.5 10 30 19 0,1 10 6 [ ) o
SAV151506-IK-L/R 15 15 35 19 0,1 10 6 [ J [ ]
SAV201206-IK-L/R 20 12 33 20 0,2 12 6 [} [
SAV202006-IK-L/R 20 20 40 19 0,2 12 6 [} [
SAV252008-IK-L/R 25 20 48 27 0,2 15 8 [ ] [ )
SAV302008-IK-L/R 30 20 48 27 0,2 15 8 [ ] o
SAV303008-IK-L/R 3,0 30 60 29 0,2 15 8 [} [ ]
SAV403010-IK-L/R 4,0 30 60 29 0,2 30 10 [} [
SAV404010-IK-L/R 4,0 40 70 29 0,2 30 10 ] (]

Beim Axialstechen ins Volle st die komplette Stechtiefe nur im Durchmesserbereich bis S0mm erreichbar.
When face grooving into solid the overall groove depth can only be obtained in diameter range up to 50mm.
Mpy 0BpaboTke kanasku Ha Bpe3aHite, o6paGOTKR Ha NoMHYIO TNYBHHY BO2MOKHA TONEKO B AANA2aHE ANAMETPOB A0 5OMM

Zubehor /Spare parts / KomnnekTyiowue

Schneideinsatz Klemmbhalter
Grooving insert Toolholder
Bcraeka Hepxatenb
SAV...06-IK-L/R HSAV...06
SAV...08-IK-L/R HSAV...08
SAV..10-IK-L/R HSAV...10

AK40 HC - K40
Feinstkorn Hartmetallsorte mit guter Kantenstabilitat und hoher Zuverlassigkeit zur Bearbeitung von Stahl, saimtlichen Gusswerkstoffen und
NE-Metallen.
Micrograin carbide grade with strong edge stability and high toughness for machining steel, all cast steels and none metals.
MenkoancnepcHslil TBepAbIi CNNaB BHICOKON NPOUHOCTH, 06ecneunBalownii HafeXHOCTb U CTaBUABHOCTL PeXyLell KPOMKN Nphl 06paboTke cTanei,
CTanbHOTO NUTbA, LIBETHBIX METAN/IOB 1 CNNABOB.

AL40 HC - K40
PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + AITiN
Hochwarmfeste Beschichtung zur Bearbeitung von Stdhlen, austenitischen Stihlen, siamtlichen Gusswerkstoffen, warmfesten Legierun gen und
Titanlegierungen.
PVD multilayer coating, grade + AlTiN
High temperature coating for machining steel, austenetic steel, all cast steels, high temperature resistant alloys and Titanium alloys.
Cnnae, MHOTOCTIOMHOE NokpbiThe PYD + AITIN.
BbicokoTemnepatypHoe NoKpbITrie AnA 06paBoTkn CTanel, ayCTeHUTHbIX CTanel 1 CTalbHOro NIUTbA, )Kapon POUHbIX CNaBOB N TUTAHOBBIX CMNAaBOB.

Alle Abmessungen in mm

4.14 P 4.14
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Axialstechwerkzeug
Axial face grooving tool VHM
O6paboTka akCHasibHbIX KaHAaBOK

WERKZEUGE

mit innerer KihImittelzufuhr
with internal coolant
Ccuctemoii nogeopa COX

.

e
r
i

Grundhalter /Holder / epxartenb

Bezeichnung

Designation Da D d L L1
0O6o3HaueHune

HSAV 2006 25 20 6 78 48
HSAV 2008 25 20 8 78 48
HSAV 2010 25 20 10 78 48
HSAV 2508 30 25 8 78 48
HSAV 2510 30 25 10 78 48

Empfohlene Schnittwerte  / Recommanded cutting data / PekomeHayemble pexXumMbl pe3aHus

AL40 AK40
Material Harte Vorschub Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittgeschwindigkeit
Material Hardness Feed rate Cutting speed Feed rate Cutting speed
Martepnan TeeppocTb MNopava CKopoCTb pesaHua MNopava CKopoCTb pesaHua
[HB] tmm /U] [m/min] [mm /U] [m/min]

Legierter Stahl, Werkzeugstahl
Alloyed steel, tool steel 250 0,01-0,03 80-100 0,01-0,02 50-60
JlerpoBaHHas CTab, VIHCTPYMeHTarnbHan Cranb
Legierter Stahl, Werkzeugstahl

Alloyed steel, tool steel 300 0,01-0,03 70-90 0,01-0,02 50-60
JlerpoBaHHas CTanb, VIHCTPYMeHTarnbHan CTanb
Legierter Stahl, Werkzeugstahl

Alloyed steel, tool steel 400 0,01-0,02 50 - 60 0,01-0,02 30-40
JlerpoBaHHas CTab, VIHCTPYMeHTarnbHan Cranb
Nichtrostender Stahl, Titanlegierungen
Stainless steel, titanium alloys 150-200 0,01-0,02 50 - 80 0,01-0,02 40-60
HepkaBetolLlas CTanb, TUTaHoBble CnaBbl
Guss

Cast iron 200-250 0,01-0,03 50-70 0,01-0,02 40-60
Yyryn
Aluminiumlegierungen
Aluminum alloys 100 0,02 - 0,05 120-180 0,02 -0,05 100 - 150
AIOMVHEBbIE CNaBbl

Kupferlegierungen, Messing, Nichteisenmetalle
Copper alloys, Brass, non-ferrous metals 100 0,02-0,05 120-180 0,02-0,05 100-150
MeaHble cnnagbl, JlaTyHb, LiseTHble MaTanmnbl

Alle Abmessungen in mm

415 e 415

Pastepbl yKkazaHbI B
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Notizen
ARNO Notes
WERKZEUGE npmmeanMﬂ




WERKZEUGE I

SHARK-Cut®

5.1 5.1
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?

SHARK-Cut

WERKZEUGE

SHARK-Cut >@ 8 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
g Bohrungsgrund
Drilling with flat bottom face

1.5xD CeeprieHne oTBEPCTNIA C NNOCKUM AHOM

t Drehen von Plankonturen
Facing operations

2,25xD O6paboTka TopueB

Turning of internal profiles
Pactouka BHyTpeHHero npodunsa

Drehen von Au3enkonturen
- Turning of external profiles
TokapHas 06paboTka Hapy>KHbIX MOBEPXHOCTEN

@ - Drehen von Innenkonturen

SHARK-Cut ° Mini >@4mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

Drilling with flat bottom face
CBeprieHne OTBEPCTUIi C MIIOCKUM AHOM

Drehen von Plankonturen
Facing operations
O6paboTka TopueB

-

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles
Pactouka BHyTpeHHero npodunsa

Drehen von Au3enkonturen
Turning of external profiles
TokapHas 06paboTka Hapy>KHbIX MOBEPXHOCTEN

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
5.2 Pavep oo i 5.2
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Inhalt
® ®
ARNO Contents SHARK-Cut
WERKZEUGE

0O630p Nporpammbl

Halter
Holder

HepaBku CrpaHuua

1,5 xD 54
2,25xD 54
3 x D-Densimet 5.5
Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MNacTuHbI
LPET 5.8
LPNT 5.9
Mini-V ollhartmetallwerkzeug Schneideinsatz + Adapter 5.10
Mini-solid carbide tool Insert + adapter
MoHonnTHLIN TBEpAOCMNABHbIN BcTaBkw + agantep

MWHW - UHCTPYMEHT

-

Alle Abmessungen in mm

5'3 Dimensions in mm 5'3

Pastepbl yKkazaHbI B
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Halter

Holder SHARK-Cut °

HepaBku

WERKZEUGE

Bohrtiefen bis
Drilling depth up to
My6uHa obpaboTkn Ao

7D
f
N
N
?d,

1,5xD

I
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
TokasaHo NPABOCTOPOHHEE MTTONHEHAE
Grundhalter /Holder / depxaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation 2D @d ?d> h I2 f Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
SCO8R/L-0012G-04 © 8 12 = 80 12,0 4,0 LPET / LPNT 0401....
SC10R/L-0015G-05 10 12 - 90 15,0 5,0 LPET / LPNT 0502....
SC12R/L-0018G-06 12 16 = 100 18,0 6,0 LPET / LPNT 0602....
SC14R/L-0021G-07 14 16 - 110 21,0 7,0 LPET / LPNT 0703....
SC16R/L-0024G-08 16 20 = 125 24,0 8,0 LPET / LPNT 0803....
@ Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte Right-hand holder - Right-hand indexable insert TPaBOCTOPOHHAA lepKABKA - IPABOCTOPOHHAR CHEHHAA MNACTUHA
Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte. Left-hand holder - Left-hand indexable insert. JleBOCTOPOHHAA IEPXABKa - IEBOCTOPOHHARA CMEHHAA NIACTUHA
HINWEIS: INFORMATION: Whdopmauma:
Halter werden mit einer Klemmschraube und Holder will be supplied with one clamping screw JlepaBKa NOCTABIASTCA B CB0PE C KPENEKHBIM BUHTOM 1 B KOMIIEKTE C JBYMA
2 Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel. and two spare screws, however without key. 3ANACHBIMIM KDENIEXHbIMN BUHTaMM. KNIoY B KOMIIEKT NOCTABKM HE BXO[NT.

Bohrtiefen bis
Drilling depth up to

My6uHa obpaboTkn Ao ol L T A_/Aé Sl
8 %/ — J_ %, SIS
N
2,25xD
|
2 I
I
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
ToKasmHo MPABOCTOPOHHEE MTTOMHEHAE

Grundhalter /Holder / epxaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @da @d: I I2 I3 f Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
SCO8R/L-00185P-04  © 8 10 12 60,0 18,0 38 4,0 LPET / LPNT 0401....
SC10R/L-0023SP-05 10 12 16 69,5 22,5 42 5,0 LPET / LPNT 0502....
SC12R/L-0027SP-06 12 16 20 78,0 27,0 45 6,0 LPET / LPNT 0602....
SC14R/L-0032SP-07 14 16 20 83,5 31,5 45 7,0 LPET / LPNT 0703....
SC16R/L-0036SP-08 16 20 25 94,0 36,0 50 8,0 LPET / LPNT 0803....

®  Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte Right-hand holder - Right-hand indexable insert 11paBOCTOPOHHAA le PABKA - IPABOCTOPOHHAR CHEHHAA MACTUHA

Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte. Left-hand holder - Left-hand indexable insert. JIEBOCTOPOHHAA JIEPABKA - NIEBOCTOPOHHAR CMEHHAA MNACTIHA

HINWEIS: INFORMATION: VngopmaLma:

Halter werden mit einer Klemmschraube und Holder will be supplied with one clamping screw JlepaBKa NOCTABIIASTCA B CH0PE C KPENEKHDIM BUHTOM 1 B KOMIIEKTE C By MA

2 Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel. and two spare screws, however without key. 3AMACHBIMIM KPETIEXHbIMA BUHTamMM. KNIoY B KOMIIEKT NOCTABKM HE BXO[NT.

Alle Abmessungen in mm

5 '4 Dimensions in mm 5 '4

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE

Halter
Holder
HepaBku

SHARK-Cut

®

Bohrtiefen bis
Drilling depth up to
My6uHa ceepneHuns ao

3xD

gD

]
[
9,
|

Densimet

—

@d,

27—

I
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown

TokasaHo NPABOCTOPOHHEE MTTONHEHAE
Grundhalter /Holder / epxaBku
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation 2D @da @d2 Ih I2 f Indexable insert
O6o3sHaueHne MnactuHbl
SCO8R/L-0024SP-04  © 8 12 = 80,0 24,0 4,0 LPET / LPNT 0401....
SC10R/L-0030SP-05 10 12 - 85,0 30,0 5,0 LPET / LPNT 0502....
SC12R/L-0036SP-06 12 16 = 95,0 36,0 6,0 LPET / LPNT 0602....
SC14R/L-0042SP-07 14 16 - 100,0 42,0 7,0 LPET / LPNT 0703....
SC16R/L-0048SP-08 16 20 = 110,0 48,0 8,0 LPET / LPNT 0803....
@ Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte Right-hand holder - Right-hand indexable insert TPABOCTOPOHHAA JIEPXABKA - IPABOCTOPOHHAR CHEHHAA MNACTMHA

Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte. Left-hand holder - Left-hand indexable insert. JIeBOCTOPOHHAR fIEPABKA - NIEBOCTOPOHHAR CMEHHAA MNACTIHA

HINWEIS: INFORMATION: Whopmauma:
Halter werden mit einer Klemmschraube und Holder will be supplied with one clamping screw JlepaBKa NOCTABIIASTCA B CH0PE C KPENEKHBIM BUHTOM 1 B KOMIIEKTE C
2 Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel. and two spare screws, however without key. 1By 47 3ANACHBIMIN KDENEXHDIMNA BAHTAMA. KoY B KOMIIEKT NOCTABKM He BXOANT
Ersatzteile /Spare parts / Komnnektyiowmne
Halter Schraube Schlissel
Holder Screw Key
HepxaBkn BuHT Kntoy
SCO8R/L-....G-04 7815108 T5106
SC10R/L-....G-05 7815110 T5106
SC12R/L-....G-06 S5 5151 T5107
SC14R/L-....G-07 S5 1751 T5108
SC16R/L-....G-08 SS 8831 T5108

Alle Abmessungen in mm

5 5 Dimensions in mm

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE

Wendeschneidplatten

Indexable inserts SHARK-Cut -

CmeHHble NNacTUHbI

Hartmetall beschichtet  / Coated carbide grades  / CnnaBsbl ¢ noKpbITMEM

AL10

AL350

AM35C

AM5035

AR26C

AK10

AP40

HC- P10, HC-M15, HC - K10, HC - N15, HC - S10

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + AITiN.

Extrem verschlei3feste Sorte zur Bearbeitung von Stahlen, Grauguss und NE-Metallen. Diese Sorte zeichnet sich

durch hohe Beschichtungsharte und duferst hohe Verschlei3festigkeit aus. Besonders geeignet fiir sehr hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

PVD-multilayer coating, substrate + AITiN.

Extremly wear resistant grade for machining steel materials, cast iron and non ferrous products. Due to high hardness in coa-
ting, high wear-resistance can be achieved. Specially suitable for high cutting speeds.

MHorocnoiiHoe PYD nokpbitue, ocHoa + AlTiN.

YpesBbluailHO N3HOCOCTONKMIA CNaB AnA o6paboTku cTaneil, UyryHoB U LIBETHbIX MeTaoB. Bbicokas n3HococTolkocTb focTUraeTca
B CNIeACTBUM BbICOKOI TBEPAOCTU NOKPITUA. CNeLnanbHO A1 UCMONb30BaHNA Ha BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHuA.

HC - P40, HC - M35

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiAIN.

Hartmetallsorte flr die Bearbeitung von rostfreien Stéhlen. Sorte ist auch geeignet fiir Stahlwerkstoffe im niedrigen

bis mittleren Festigkeitsbereich sowie fiir hochwarmfeste Legierungen. Optimale Schneidkantenstabilitat. Auch im

mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeitsbereich sehr gute Ergebnisse.

PVD-multilayer coating, substrate + TiAIN.

Grade for machining stainless steel, but can also be used for steel materials with low to medium hardness as well as for high
temperature alloys. Optimum cutting edge stability. Excellent results at low to medium cutting speeds.

MHorocnoitHoe PVD nokpbitue, ocHoa + AlITiN.

Cnnas npenHasHaueH ANA 06paboTKU HepXKaBeloLWMX CTalleld, HO TaK e NPUMeHAETCA ANA 06paboTKu cTaneil HU3Koi U cpeHei
TBEPAOCTH, >KAaPONPOUHbIX CMaBoB. ONTMabHasA CTabUIBHOCTD pexyllieii KpoMKn. OTANYHbIE pe3ynbTaTbl Ha HUSKNX 1 CpenHuX
CKOPOCTAX pesaHus.

HC- P35, HC - M30

CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiC - TiCN - TiN.

Hartmetallsorte mit hoher Zahigkeit fiir die Stahlbearbeitung im mittleren Schnittgeschwindigkeitsbereich.

CVD-multilayer coating, substrate + TiC - TiCN - TiN.

Carbide grade with high toughness for machining steel materiales at medium cutting speeds.

MHorocnoiiHoe CVD nokpbitue, ocHoga + TiN - TICN - TiN.

CnnaB. ¢ BbICOKOIN MPOUYHOCTBIO ANA 06paboTKN cTaeil Co cpenHUMU CKOPOCTAMU Pe3aHuA.

HC-P40

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + AITiN

Eine verbesserte PVD-Beschichtung auf einem zdhen und verschleiBfesten Hartmetallsubstrat. Mit einem hdoheren

Kobaltgehalt verfligt diese Sorte liber die ntige Zahigkeit, um den Anspriichen beim Ein- und Abstechen gerecht zu wer-

den. AM5035 ist ausgezeichnet fiir die Bearbeitung der meisten Stahle, nichtrostenden Stihlen und schwer zerspanbaren

Stéhlen.

PVD-Multilayer coating, + AITiN

An improved PVD coating on a tough and wear resistant carbide grade. Due to the higher cobalt content this grade contains all t he
required toughness for part-off and grooving applications. AM5035 is excellent at machining most steel, stainless steel and har dto
machine materials.

MHorocnoitHoe PVD nokpbitue, ocHoBa + AlTiN.

BbicokokauecTBeHHOe PYD MoKpbiTe Ha NPOYHOIA N U3HOCOCTOIKOI ocHOBe. Bbicokoe coflepaHue kobanbTa obecneunBaer
flAHHOMY CTIaBY MPOYHOCTb HEOGXOANMYIO ANA OTPE3HbIX ofepaLnii n o6paboTkn KaHaBok. AM5035 - oTMUHbII BbIGOP 06paboTku
GONBILMHCTBA CTasell, HepKaBeloLLKX CTasell, uyryHa u TpyaHoobpabaTbiBaembix MaTepUanos.

HC - P25, HC - K20

CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al 503.

Hartmetallsorte mit hoher Verschlei3festigkeit fiir die Bearbeitung von Guss- und Stahlwerkstoffen.

CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TICN + Al ,03.

Carbide grade with high wear resistance for machining cast iron and steel materiales.

MHorocnoitHoe CVD nokpbitne, ocHoBa + TiN + TiCN +AI203 20s.

Cnnag ¢ BbICOKOI U3HOCOCTOMKOCTBIO AnA o6paboTKM uyryHa u ctanei.

Hartmetall unbeschichtet  / Uncoated carbide grades / Cnnasbl 6e3 nokpbiTuA

HW - K10, HW - N10, HW - S10

Hartmetallsorte fir die Bearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nichteisenmetallen und Kunststoffen.

Die Sorte ist auch bedingt geeignet fir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und hochwarmfesten Legierungen.

Platte ist umfangsseitig geschliffen und die Spanflache poliert.

Grade for machining aluminium, aluminium alloys, non-ferrous metals and plastics. Grade can also be used for machining

castiron and high temperature metals. Insert is periphery ground and the chipbreaker is polished.

Cninae ans 06paboTKn anioMUHUA, aNlOMUHNEBBIX CMIABOB, LIBETHBIX METAIIOB U MAACTUKOB. MoXeT 6biTb MCMoNb3oBaH AnA
06paboTKI uyryHa 1 apornpouHbix crnasos. [nactnHa nmeeT wWindoBaHHble 3afHNE NOBEPXHOCTY U MOANPOBaHHYIO MOBEPXHOCTD
CTpy>KKOsOoMa.

HW - P40, HW - M35

Speziell furr die Stahlbearbeitung bei Schnittgeschwindigkeiten unter 80 m/min oder bei ungtinstigen Stabilitéts-
verhéltnissen.

Special carbide grade for steel materiales at cutting speeds below 80 m/min and unstable machining conditions.
Cnnag cneuuanbHo AnA obpaboTKM cTaneil co CKopocTAMM 10 80 M/MUH U HeCTabUIIbHDBIX YCIIOBUIA 06paboTKu.

5.6

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm 5 6

[
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ISO - Anwendungsbereich )
ISO - application area SHARK-Cut

WERKZEUGE
ISO - O6nacTn npumMeHeHWA

Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneidstoff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application
Cnnagbl C MOKPbITMEM Cnnasbl 63 NOKPbITUA MpouHocTb / Mopavya /
W3HoCcoCTONKOCTL CKOpOCTb pe3aHis|
£ B £8
=8 g z £5
Stahl, Stahlguss, 2% b 8 £
langspanender Temperguss 2 4 = g c é§
5 o g
Steel, cast steel, NE 58 3 25
long chipping malleable iron E 5 7l é £
=L g HE
5 3
z
M 10 .
2 o
g 25 23
20 2 e s
z g3 = g%
=8 g 2 £8
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- 30 iy i3S 3 $5 23
s tahl, Automatenstahl — S 2y 3 S 53
2 5 €8 29
Stainless steel, cast steel, manganese g HE % £ 2 5 28
steel, free cutting steel 40 = 2 é i 2 g€
Hepxabetolilaa cTanb, CranbHoe ThE, 5 £ 3
MapraHuesble cTanu. 50 =
g 53 z1
£ B Ze
z g3 s g8
.8 238 I £¢8
Grauguss, Kokillenhartguss, 5 b é E g ]
i . =] £ 2 5
kurzspanenderT emper guss = % 3 B QE
Grey cast iron, chilled hard cast iron, NE 5 =g £k
short chipping malleable iron 2 é 3 ® 3 g
e g £
5 S
z
g 5% =4
£ & £e
H g3 s g8
L . =2 5 2 o B £8
Aluminium und Al - Legierungen, 5 ] s 23
. n 5 g= £ l
nichtmetallische W e 2@ 2% s 2o
5 0 g8 5 5¢
Aluminium and Al-alloys, Ne = i &g
non ferrous materials g L3 - &2
2 2% g HE
5 S
z
¢ & gk
g B g
H 28 o 23
Warmfeste Legierungen, gC 52 28 58
Titanlegierungen =N £2 5 S
= & S
High temperature resistant alloys, 5] E 2z g E= :?l g
Titanium alloys E 8 & e Eo
o g 3 3 g
- g £
5 S
z
z 5 g
g g4 E 23
£ 5 2 o & £ 8
EN 32 58 5L
Gehérteter Stahl, Hartguss é é g E § 3 g‘g
Hardened Steel, hard cast ir¢ '§ E & g E o
& g% B 35
=8 g g
5 S
g
=
' ich  /Main application area / O6/1acT NepBUUHOro NpUMEHEHIA ich  /Secondary application area / O61acTL BTOpUUHOrO NpUMEHEHIA
Sorte /Grade /Grado AR26C Sorte /Grade /Grado
ich / Rec ded ication area  / ich / Rec ded ication area  /
PekoneHiyemblit fuanasoH PekoseHpyembli guanazoH

Alle Abmessungen in mm

5'7 Dimensions in mm 5'7

[ ——
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts SHARK-Cut °

WERKZEUGE CMeHHBble NnacTuHbI
LPET...
| —
o
1
<l ]
—~—
r— S —
Wendeschneidplatte  /Indexable inserts / lnacTuHbl
Sorten / Grades / Cnnagbl
Bezeichnung el B
Designation I d® s r d, o U ’ g i
wn
ObosHaueHue § ﬁ % é ; g
LPET 050204FN-ALU 5,0 58 2,10 0,4 2,25 [} [ ]
LPET 060204FN-ALU 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
@ LPET 070304FN-ALU 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [} [}
LPET 080304FN-ALU 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J o
LPET 09T304FN-ALU 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 [} [}
LPET 10T304FN-ALU 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ ] [ ]
LPET 130404FN-ALU 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [} [ J
LPET 170508FN-ALU 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [} [ ]
NCh
LPET 040102FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [} [ ]
LPET 040102FR-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [ J [ J
LPET 040104FL-AWI 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [} [ ]
LPET 040104FR-AWI 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [ J [ J
LPET 050202FN-AWI* 5,0 58 2,10 0,2 2,25 [} [}
LPET 050204FN-AWI 5,0 58 2,10 0,4 2,25 [ J [ J
LPET 060202FN-AWI* 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 [} [}
LPET 060204FN-AWI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ ] [ ]
LPET 070304FN-AWI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [} [}
LPET 080304FN-AWI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [} [ ]
LPET 09T304FN-AWI 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 [} [ J
LPET 10T304FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [} [ ]
LPET 10T308FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 [} [ J
LPET 130304FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [} [ ]
LPET 130308FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 [} [ J
LPET 170508FN-AWI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [} [ J
LPET 060204EN-WI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ ) [ J
LPET 070304EN-WI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [ ] [ ]
LPET 080304EN-WI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ ) [ J
LPET 09T304EN-WI 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 [} [ ]
LPET 10T304EN-WI 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ ) [}
LPET 130404EN-WI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [} [ ]
LPET 170508EN-WI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ [ J
® MaB ,d” gemessen auf Hohe Maf 5. Dimension“d” measured to heigth ,s*. Paswep’d” yKazaH Ha BbicoTe “s”.

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
5.8 Pavep oo i 5.8
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts SHARK-Cut °

CmeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

A
Y

LPNT... < '/

( T
o
o
/f \\ =
- \J S| 1H
&J ~ |
o S —
Wendeschneidplatte /Indexable inserts / NnactuHbl
Sorten / Grades / Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet  / uncoated /
. . " C nokpoiTHe Bes nokpbiTnA
Designation I d@® s r d, oL
=) 3 0 =3 O =} =)
O603HaueHne 2 5 g 8 3 g g
ES ES T T = ES <
LPNT 040102ER/EL* @ 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [ ] [ ] [ ] [ ]
LPNT 040104ER/EL © 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [ ] e o o [ ]
LPNT 050202EN* 50 58 2,10 0,2 2,25 [ ] [ ] [ ] ([ ]
LPNT 050204EN 5,0 58 2,10 0,4 2,25 [ ] e O o @
LPNT 060202EN* 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 [ ] [ ] [ ] ([ ]
LPNT 060204EN 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ ] e o o [ ]
LPNT 070304EN 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [ ] e o o [ ]
LPNT 080304EN 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ ] e o o [
et
©  Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte Right-hand holder - Right-hand indexable insert TTPaBOCTOPOHHAA AEPKABKA - NPABOCTOPOHHAA NIACTHHA
Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte. Left-hand holder - Left-hand indexable insert. NeBoCTOPOHHAA iepPXaBKa - IEBOCTOPOHHAA M1ACTUHA
¥ MaB ,d" gemessen auf Hohe MaB ,s". Dimension“d” measured to heigth ,s". Paamep”d" ykasaH Ha BbicoTe s”.

Alle Abmessungen in mm

5'9 Dimensions in mm 5'9

Pastepbl yKkazaHbI B
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SHARK-Cut ~ Mini

WERKZEUGE

Vollhartmetall-Schneideinsatz
mit innerer Kiihlmittelzufuhr

Solid carbide insert 1
with internal cooling supply 8 a O{; g S
MoHonuTHaa TBépaocnnaBHas
BCTaBKa C BHyTpeHHUM nogsogom COX
— , < - l2 -
e —— :
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
TOKaBAHO MPABOCTOPOHHEE UTOTHEHIE
Grundhalter /Holder / BctaBku
Sorten / Grades / Cnnas

Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
Designation @D @da I l2 f r CHOKPW:M bes noxportia

o
0603HaueHne 5 é E E

<C <C <C <C
SC 04 R/L -009SP 4 6 35 9,00 2,0 0.2 )
SC 04 R/L -009SP-ALU 4 6 35 9,00 2,0 0,2 °
SC 04 R/L -0165P 4 6 41 16,00 2,0 0.2 °
SC 04 R/L -0165P-ALU 4 6 41 16,00 2,0 0,2 °
SC 05 R/L-011SP 5 6 37 11,25 2,5 0,2 ®
SC 05 R/L -011SP-ALU 5 6 37 11,25 2,5 0.2 )
SC 05 R/L -020SP 5 6 45 20,00 2,5 0,2 ®
SC 05 R/L -020SP-ALU 5 6 45 20,00 2,5 0,2 )
SC 06 R/L -013SP 6 8 38 13,50 3,0 0,2 ®
SC 06 R/L -013SP-ALU 6 8 38 13,50 3,0 0,2 °
SC 06 R/L -024SP 6 8 49 24,00 3,0 0,2 )
SC 06 R/L -024SP-ALU 6 8 49 24,00 3,0 0,2 °
SC 07 R/L -015SP 7 8 42 15,75 3,5 0.2 °
SC 07 R/L -015SP-ALU 7 8 42 15,75 35 0.2 )
SC 07 R/L -028SP 7 8 53 28,00 35 0.2 )
SC 07 R/L -028SP-ALU 7 8 53 28,00 3,5 0,2 )
SC 08 R/L -018SP 8 8 45 18,00 4,0 0,2 )
SC 08 R/L -018SP-ALU 8 8 45 18,00 4,0 0,2 )
SC 08 R/L -032SP 8 8 57 32,00 4,0 0,2 )
SC 08 R/L -032SP-ALU 8 8 57 32,00 4,0 0.2 ®
Adapter A V |‘ [}
Adapter L @ 5
Anantop ASURSYRINN BN\ 1S

A ¥
¥ )
o

Grundhalter

/ Holder / ApanTepnl

Bezeichnung

Klemmschraube

Designation @d @d2 @ds Ih I2 I3 Clamping screw
O603HaueHne KpenexHblii BUHT
SC AD20-06 6 20 25 65 14 18 7897989
SC AD20-08 8 20 25 65 14 18 7897989
Alle Abmessungen in mm
5 ’I o Dimensions in mm 5 'I o

Pastepbl yKkazaHbI B
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WERKZEUGE I

Informationen

Information
MHbopmauna




WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte

Drehen - Hartmetall / Hartmetall - hochpositiv, beschichtet

ISO

= Schnittg digkeit Vc [m/min]
Werkstoff % - s 8 s 9 - - o - o o
s |l |2 |28 |88 |s|8 | 2|8 |8 |2 |8
gE|g|ls|s|2|2|2 |82 |2|8|5|¢&
3 é =< < < < < << << << << < < <
Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C 350 ~ | 170-220 | 180-230 | 180-230 | 180-230 | 250-300 | 190-240 | 190-240 | 180-230 - 220-320 | 150-260
ca. 0,45% C 650 160-180 | 170-190 | 170190 [ 170-190 | 220-250 | 170-200 | 170-200 | 170-190 180-250 | 140-210
ca. 0,75% C 1000 120-140 | 130150 | 130-150 | 130-150 | 180-250 | 130-160 | 130160 | 130-150 [ ~— | 140-200 | 120-180
Niedrig legierter Stahl 600 ~ | 160-180 | 170-190 | 170-190 | 170-190 | 250280 | 170-200 | 170-200 | 170-190 - 180-250 | 140-210
und Stahlguss 900 - 80-140 | 90-150 | 90-150 | 90-150 |170-220 | 100-160 | 100-160 | 90-150 - 160-220 | 130-190
1200 - 60-120 | 70-130 | 70-130 | 70-130 | 150-200 | 80-140 | 80-140 | 70-130 — | 140-200 | 120-180
Hochlegierter Stahl und hochlegierter gegliht 700 ~ | 110-190 | 120-200 | 120-200 | 120-200 | 170-220 | 130-170 | 130170 | 120-200 - 140-230 | 120-200
Wer und St gehartet und angelassen 1100 - 40-90 | 50-100 | 50-100 | 50-100 | 120180 [ 80-130 | 80-130 | 50-100 - | 110-200 | 100-160
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 700 - | 130170 [ 140180 | 140-180 | 140-180 | - [ 130-180 | 130-180 | 140-180 | ~— | 170-260 [ 140-240
und Stahlguss martensitisch, vergltet 1000 ~ | 100-150 | 110-140 | 110-140 | 110-140 | 150-230 | 110-160 | 110-160 | 110-160 | — [ 110-200 | 110-200
Nichtrostender Stahl austenitisch und 450-600 - | 100-180 | 100180 | 120200 | 120200 | - | 100-170 | 100~170 | 110190 | 120-180 [ 210-250 | 100-170
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 600-900 - 70-140 | 70-140 | 90-160 | 90-160 - - - 80-150 - 100-170 | 80-150
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 | 250-450 - - - 120-160 | 150-220 | 130200 | 130-200 - - 210-250 | 170-230
perlitisch, martensitisch 700-850 | 220-350 - - - 90-130 | 130220 | 120-180 | 120-180 - - 90-130 | 90-120
800-1100| - - - - - - - - - - 90-130 | 90-120
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 220-380 | - - - | 120-160 | 200-360 | 120-170 [ 120170 | - — | 210-250 | 170-230
perlitisch 800 200-350 | - - - | 120-180 | 160-220 | 120-190 [ 120-190 | - - 90-130 | 90-120
Temperguss ferritisch 450 200400 [ - - - | 140-220 | 180-350 | 150-230 [ 150-230 | - - | 210-250 | 170-230
perlitisch 750 180-320 | - - - | 110-160 | 160260 | 120-170 [ 120-170 | - - 90-130 | 90-120
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 200 - - - - - - - - - - - -
aushartbar, ausgehartet 350 - - - - - - - _ _ - - -
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehértet 250 - - - - - - - - _ - - -
< 12% 8i, aushdrtbar, ausgehértet 300 - - - - - - _ _ _ - _ -
< 12% 8, nicht aushértoar 450 - - - - - - _ _ _ - - -
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 - - - - - - - - - - - -
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - - - - - - - _ _ - - -
Aluminiumbronze 500 - - - - - - - - _ - - -
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - - - - - - - - - - - .
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - - - - - - - - -
Faserverstarkte Kunststoffe - - - - - - - _ _ - - -
Hartgummi - - - - - - - - _ - - -
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 - 20-40 | 20-40 - 20-50 - 20-40 - 20-40 - - -
ausgehartet 950 - 15-35 | 15-35 - 20-50 - 15-35 - 15-35 - - -
Ni- oder gegluht 800 - 825 | 8-25 - 15-40 | 20-40 | 10-30 - 8-25 - - -
Co-Basis gegossen 1100 - 4-15 | 415 - 10-25 | 20-30 | 5-18 - 4-15 - - -
ausgehartet 1200 - 4-15 | 415 - 20-35 | 20-30 | 5-18 - 4-15 - - -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 - 80-130 | 80-130 - 80-140 - 80-130 - 80-130 - - -
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 700-1000| - 15-35 | 15-35 - 25-45 - 20-40 - 15-35 - - -
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 1000-1350] - - - - - - - - , - - -
gehértet und angelassen 1350-1700f - - - - - - - - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - - - - - - - - -
Gehiértetes Gusseisen gehértet und angelassen 1900 - - - - - - - - - - - -

Die

te sind te. Es kann

ig sein, die Werte den j

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the

| dati indicati in tabella sono valori

i. Puo essere

individual machining operation.

io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.



Empfohlene Schnittwerte
WERKZEUGE

Drehen - Hartmetall / Hartmetall - hochpositiv, beschichtet

= Schnittg /min]
ISO Werkstoff £
7T E § = = = = o o o o = =
sE|E|2|z|2|2|2|c|S|c|8|2|8 |8
3 é < < << << << << < < =< == a a <
Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C 350 | 180-230 170-240 | 250-300 | 200-260 | 200-270 | 190-240 | 220-320 | 180-280 | 220-320 | 180-280 | 200-200 | 160-250 | -
ca. 0,45% C 650 | 170-190 [ 150-200| 220-250 | 180-220 | 180-230 | 170-200 | 180-290 | 160-250 | 180-290 | 160-250 | 160-260 | 140-220 [ —
ca. 0,75% C 1000 | 100-140 | 80-150 |150-220 | 120-180 | 120-180 | 100-150 | 150-250 | 120-220 | 150-250 | 120-220 | 130-230 | 110-180 -
Niedrig legierter Stahl 600 | 170-190 150-200 | 250-280 | 180-220 | 210-260 | 170-200 | 180-280 | 160-250 | 180-280 | 160-250 | 160-250 | 140-220 |  —
und Stahlguss 900 | 90-150 | 80-160 | 170-220 | 120-180120-190 | 100-160 | 170-250| 140-230 | 170-250 | 140-230 | 150-230 | 130-200 | -
1200 | 70-130 | 60-140 [150-200| 120-150 | 120-160| 80-140 | 150-220 | 120-200 | 150-220 | 120200 | 120-200 | 110-180 | -
Hochlegierter Stahl und hochlegierter | gegluht 700 | 120-200 [ 110-170| 170-220 | 140-180| 140-200| 130-170| - - - - - -
Wer [¢] und St gehértet und angelassen 1100 | 50-100 | 60-130 |120-180 [ 100-150|100-160| 80-130 [ - - - - - - -
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 700  |140-180|110-180| - [170-220|170-230| 130-180 | 170-290 | 160-280 | 170-290 | 160-280 | 150-260 | 130-20 | -
und Stahlguss martensitisch, vergltet 1000 | 110-160| 90-160 | 150-230 | 130-180 | 130-190 | 110-160 | 140-280| 130-280 | 140-280 | 130-280 | 120-250 [ 110-200 | —
Nichtrostender Stahl austenitisch und 450-600 | 120-190 | 100-170 | 150-220 | 150-200 | 150-220 | 100-170 | 140-280 | 140-240 | 140-280 | 140-240 | 120-250 | 120-200 |~
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 600-900 | 80-150 | - - - - - - - - - - - -
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700| - - [150-220f - |120-180| - |180-300|160-270 | 180-300 | 160-270 | 160-270 | - -
perlitisch, martensitisch 700-850 - - |130-220] - |120-180| - [160-280140-250| 160-280 | 140-250 | 140-250 | - -
800-1100| - - |100-180| - [100-150 - |120-240|110-220 | 120-240 | 110-220 | 110-220 [ - -
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 - - |200-360 120-160| 120-170| - | 140-230| 130-210 | 140-230 | 130-210 | 120210 | - -
perlitisch 800 - - |160-220| 120-180(120-190 - | 120-170| 110-150 | 120-170 | 110-150 | 110-150 [ ~— -
Temperguss ferritisch 450 - - |180-350| - [150-230( - |150-210|130-200 | 150-210 | 130-200 | 130-180 [ - -
perlitisch 750 - - |160-260| - [120-170[ - |150-210| 130-200 | 150-210 | 130-200 | 130-180 [ - -
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushéartbar 200 - - - - - - - — | 850-1300 850-1300| 750-1200 | 750-1200 | 6502000}
aushartbar, ausgehartet 350 - - - - - - - — | 400-900 | 400-900 | 350-800 | 350-800 | 300-2000)
Aluminium-Gusslegierungen = 12% Si, ausgehértet 250 - - - - - - - — | 260-800 | 260-800 | 230-700 | 230-700 |650-2000)
< 12% 8i, aushdrtbar, ausgehértet 300 - - - - - - - — | 200-550 | 200-550 | 180-500 | 180-500 | 300-2000)
< 12% 8, nicht aushértoar 450 - - - - - - - — | 200-500 | 200-500 | 180-450 | 180-450 | 200-2000)
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 - - - - - - - - - - - - | 2s0-800
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - - - - - - - - - - - - | 250-800
Aluminiumbronze 500 - - - - - - - - - - - - | 2s0-800
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - - - - - - - - - _ . | 130-400
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - - - - - - - - - -
Faserverstarkte Kunststoffe - - - - - - - - - - - - -
Hartgummi - - - - - - - - - - - - _
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 20-40 - - 20-50 - 20-40 | 20-50 | 20-50 | 2050 | 2050 | 1545 | 1545 -
ausgehartet 950 1535 - - 20-50 - 15-35 | 20-50 | 2050 [ 2050 | 2050 | 1545 | 1545 -
Ni- oder gegliht 800 8-25 - 20-40 | 15-40 - | 1030 | 15-40 | 1540 | 1540 | 1540 | 1035 | 1035 -
Co-Basis gegossen 1100 | 415 - | 2030 | 1025 | - 518 | 1530 | 1530 | 1530 | 1530 | 1025 | 1025 | -
ausgehartet 1200 | 415 - | 2080 | 2035 | - 518 | 1530 | 1530 | 1530 | 1530 | 1025 | 1025 | -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700| - - - 20-60 - - - - - - - - -
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 700-1000| - - - 25-45 - - - - - - - - -
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 1000-1350| - - - - - - - - - - - - -
gehértet und angelassen 1350-1700] - - - - - - - - - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - - - — - - - - - -
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 - - - - - - - - - - - - -
Die sind Ri te. Es kann ig sein, die Werte den j ili Bearbei
i- 3 ITgsﬁd;i;aiz a%ﬁint :brsuzng; :g;\)/r:ﬁé?ale valugs. Ivt (';auré bees ::rceessary to ;djujt the;e data_s to the /'m{/'vid{zal‘m_achining_ operation. i- 3
io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.




WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte

Drehen - Hartmetall / Hartmetall - hochpositiv, unbeschichtet

ISO

- Schnittg indigkeit Vc [m/min]
Werkstoff % = - =
T 1) S 5 o =
5| & Z 5 z 2
A2
Unlegierter Stahl und Stahlguss ca.0,15% C 350 - - 110-160 - -
ca. 0,45% C 650 - - 100-150 - -
ca. 0,75% C 1000 80-120 -
Niedrig legierter Stahl 600 - - 100-150 - -
und Stahlguss 900 - - 80-120 - -
1200 - - 60-100 - -
Hochlegierter Stahl und hochlegierter | gegliht 700 - - - - -
Wer g und St gehartet und angelassen 1100 - - - - -
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 700 - - - - -
und Stahlguss martensitisch, vergltet 1000 - - - - -
Nichtrostender Stahl austenitisch und 450-600 - - 80-120 - -
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 600-900 - - - - -
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 120-160 120-160 - 120-160 120-160
perlitisch, martensitisch 700-850 90-140 90-140 - 90-140 90-140
800-1100! 80-140 80-140 - 80-140 80-140
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 130-170 130-170 - 130-170 130-170
perlitisch 800 90-130 90-130 - 90-130 90-130
Temperguss ferritisch 450 140-200 140-200 - 140-200 140-200
perlitisch 750 120-160 120-160 - 120-160 120-160
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushéartbar 200 300-2500 300-2500 - 300-2500 300-2500
aushartbar, ausgehartet 350 200-2000 200-2000 - 200-2000 200-2000
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehdrtet 250 400-1500 400-1500 - 400-1500 400-1500
< 12% 8i, aushdrtbar, ausgehértet 300 400-1500 400-1500 - 400-1500 400-1500
< 12% 8, nicht aushértoar 450 200-800 200-800 - 200-800 200-800
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 250-600 250-600 - 250-600 250-600
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 200-600 200-600 - 200-600 200-600
Aluminiumbronze 500 150-400 150-400 - 150-400 150-400
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 150-300 150-300 - 150-300 150-300
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste 80-180 80-180 - 80-180 80-180
Faserverstarkte Kunststoffe 60-150 60-150 - 60-150 60-150
Hartgummi 100-250 100-250 - 100-250 100-250
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 15-40 - - 15-40 -
ausgehartet 950 8-28 - - 8-28 -
Ni- oder gegluht 800 10-30 - - 10-30 -
Co-Basis gegossen 1100 8-25 - - 8-25 -
ausgehartet 1200 8-25 - - 8-25 -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 60-120 60-120 - 60-120 60-120
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 700-1000 30-80 30-80 - 30-80 30-180
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1000-1350 - - - - -
gehartet und angelassen 1350-1700) - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - -
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 - - - - -

Die

| dati indicati in tabella sono valori

te sind te. Es kann

ig sein, die Werte den j
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.

i. Puo essere

io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.



Empfohlene Schnittwerte
WERKZEUGE

Drehen - Cermet / Hochharte Schneidstoffe / HSS-Schneidstoff

- Schnittg indigkeit Vc [m/min]

ISO Werkstoff £ - - o | o o | = =
T 2 2 2 S o B ] S Iy =
sE|lg |8 (8|2 |8 |2 |2 |E| 2|2 |3
k] é << < < << < - << << = = £

Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C 350 | 100-500 | 170-580 | 160-460 | 100-450 | 100400 | 100-400 - - - 70-100 | 80-110
ca. 0,45% C 650 80-500 | 150-540 [ 90-430 | 80-450 | 80-370 | 80-370 - - - 65-90 | 70-100
ca. 0,75% C 1000 50-350 | 100-450 | 60-400 | 50-350 | 50-350 | a60-280 - - - 35-55 30-60
Niedrig legierter Stahl 600 80-500 | 160-580 | 90-350 | 80-450 | 80-300 | 80-300 - - - 30-80 | 35-90
und Stahlguss 900 70-500 | 120-450 [ 80-300 | 70-450 | 70-270 | 70-300 - - - 30-80 | 35-90
1200 50-350 | 100400 | 60-300 | 50-350 | 50-250 | 80-220 - - - 30-60 35-70
Hochlegierter Stahl und hochlegierter gegliht 700 60-320 - 90-230 | 60-250 | 80-200 | 60-200 - - - 30-60 | 3570
Wer g und St gehartet und angelassen 1100 | 50-180 - 60-180 | 50-180 | 50-160 | 60-200 - - - - -
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 700 80-350 - 90-290 | 80-300 | 80-250 | 70-270 - - - 20-35 | 20-40
und Stahlguss martensitisch, vergltet 1000 | 80-400 - - 80-350 | 80-250 | 70-250 - - - - -
Nichtrostender Stahl austenitisch und 450-600 | 80-380 - - 80-300 | 80-240 | 80-240 - - - 20-35 | 20-40
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 600-900 | 60-350 - - 60-300 | 80-240 | 80-200 - - - - -
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 | 100-500 | 140-290 - 100-300 | 80-300 - 900-2000f - - - -
perlitisch, martensitisch 700-850 | 100-380 | 120-260 - 100-300 | 80-260 - 500-900 - - - -
800-1100| 100-350 | 90-260 - | 100-300| 80-240 - |300-500| - - - -
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 80-350 - 80-300 |100-300 | 80-300 | 80-300 - - - - -
perlitisch 800 80-350 - 80-250 | 100-300| 80-250 | 80-250 - - - - -
Temperguss ferritisch 450 80-350 - 80-350 |100-300| 80-350 | 80-350 [900-2000| - - - -
perlitisch 750 80-350 - 60-250 | 100-300| 60-250 | 60-250 | 500-900 - - - -
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushéartbar 200 - - - - - - - - |300-3000 | 400-900 | 400-900
aushartbar, ausgehartet 350 - - - - - - - - 200-3000| 140-240 | 150-250
Aluminium-Gusslegierungen = 12% Si, ausgehértet 250 - - - - - - - - |300-3000 140-240 | 150-250
< 12% 8i, aushdrtbar, ausgehértet 300 - - - - - - - —|200-3000 140-240 | 150-250
= 12% 8i, nicht aushértbar 450 - - - - - - - - |200-3000| 60-130 | 70-140
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 - - - - - - - - |800-2000( 90-110 | 100-120
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - - - - - - - - [800-2000] - -
Aluminiumbronze 500 - - - - - - - - |800-2000f - -
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - - - - - - - ~  |800-2000{ 110-180 | 120-200
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - - - - - - 80-140 | 90-150
Faserverstarkte Kunststoffe - - - - - - - - 400-900 - -
Hartgummi - - - - - - - - - - -
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 - - - - - - 300-500 - - 10-20 | 10-25
ausgehartet 950 - - - - - - 250-350 - - 10-20 | 10-25
Ni- oder gegluht 800 - - - - - - 280-400 - - 10-20 | 10-25
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - 200-300 - - - -
ausgehartet 1200 - - - - - - 200-300 - - - -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 - - - - - - - - 300-500 | 15-30 | 15-35
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 700-1000( - - - - - - - - 200-350 | 15-30 | 15-35
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 1000-1350f - - - - - - - 80-200 - - -
gehartet und angelassen 1350-1700f - - - - - - - 50-150 - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - - - 60-150 - - - -
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 - - - - - - 50-150 - - - -
Die te sind Ri te. Es kann ig sein, die Werte den j il Bear
.5 |Gt nctest m 1abels Somt valo, approssimati Py oeters nececsart adatarale singole appicazion i muoradione, .5




Empfohlene Schnittwerte

WERKZEUGE
Gewindedrehen
- Schnittg indigkeit Ve [m/s
ISO Werkstoff £ o o = =
g | S g £ 8 g 8 %
55| 2 | § | £ | &8 | § | §E | ¢
N &
Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C 350 115-190 - 140-200 80-150 - 70-100 20-50
ca. 0,45% C 650 100-190 - 130-180 80-150 - 70-100 20-40
ca. 0,75% C 1000 70-160 80-160 60-120 50-80 15-25
Niedrig legierter Stahl 600 85-145 - 100-155 70-130 - 70-100 20-45
und Stahlguss 900 75-140 - 90-145 70-120 - 50-80 10-25
1200 70-135 - 80-135 70-115 - - 10-25
Hochlegierter Stahl und hochlegierter gegliht 700 70-110 - 70-115 60-110 - 10-80 -
Wer g und St gehartet und angelassen 1100 50-100 - 50-100 50-90 - 20-55 -
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 700 75-140 - - - - - 25-50
und Stahlguss martensitisch, vergiitet 1000 60-120 - - - - - 20-40
Nichtrostender Stahl austenitisch und 450-600 70-130 70-150 70-120 - - - -
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 600-900 40-110 40-120 40-90 - - - -
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 70-130 - - - - - -
perlitisch, martensitisch 700-850 60-120 - - - - - -
800-1100 60-115 - - - - - -
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 125-160 - - - - - -
perlitisch 800 90-120 - - - - - -
Temperguss ferritisch 450 80-180 - 70-150 - 70-95 - -
perlitisch 750 - - - - - - -
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushéartbar 200 100-365 - 100-240 - 100-250 - 30-60
aushartbar, ausgehartet 350 80-220 - 80-170 - 80-160 - 25-50
Aluminium-Gusslegierungen = 12% Si, ausgehértet 250 200-400 - - - 80-120 - 25-50
< 12% 8i, aushdrtbar, ausgehértet 300 200-280 - - - 70-100 - 20-40
< 12% 8, nicht aushértoar 450 60-180 - - - 50-120 - 15-30
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 80-200 120-200 100-250 100-200 110-190 - 15-35
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 80-225 - 80-200 - 70-170 - 15-35
Aluminiumbronze 500 - - - - - - 15-30
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 120-240 120-300 100-250 100-200 110-190 - 15-35
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - - - -
Faserverstarkte Kunststoffe - - - - - - -
Hartgummi - - - - - - -
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 45-60 - - - 30-50 - -
ausgehartet 950 30-50 - - - 25-40 - -
Ni- oder gegliht 800 20-30 - - - 20-30 - -
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - -
ausgehartet 1200 15-25 - - - 15-25 - -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 140-170 - - - 60-100 - -
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 700-1000 50-70 - - - 40-60 - -
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1000-1350 - - - - - - -
gehartet und angelassen 1350-1700 - - - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - - - -
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 45-60 - 45-60 - - - -

Die

| dati indicati in tabella sono valori

te sind te. Es kann

ig sein, die Werte den j
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.

i. Puo essere

io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.



Recommanded cutting datas
WERKZEUGE

Turning - Carbide / Carbide - high positive, coated

=
‘é’ Cutting speed Vc [m/min]
1ISO Material % lelegleglglalelalslelslele
e |§|E|S|E|28|8|g|g|g|g|z|8
] ¢ = = = = - - - - i = =
S g < < < < < < < < < < < <
=
Unalloyed steel and cast steel ca.0,15% C 350 ~ | 170-220 | 180-230 | 180-230 | 180-230 | 250-300 | 190-240 | 190-240 | 180-230 - 220-320 | 150-260
ca. 0,45% C 650 - 160-180 | 170190 | 170-190 | 170-190 | 220250 | 170-200 | 170-200 | 170-190 - 180-250 | 140-210
ca. 0,75% C 1000 ~ | 120-140 | 130-150 | 130-150 | 130-150 | 180250 | 130-160 | 130160 | 130-150 - 140-200 | 120-180
Low alloyed steel 600 - 160-180 | 170190 | 170-190 | 170-190 | 250280 | 170-200 | 170-200 | 170-190 - 180-250 | 140-210
and cast steel 900 - 80-140 | 90-150 | 90-150 | 90-150 | 170-220 | 100-160 | 100-160 | 90-150 - 160-220 | 130-190
1200 - 60-120 | 70-130 | 70-130 | 70-130 | 150-200 | 80-140 | 80-140 | 70-130 — | 140-200 | 120-180
High alloyed steel, high alloyed tool- annealed 700 ~ | 110-190 | 120-200 | 120-200 | 120-200 | 170-220 | 130-170 | 130170 | 120-200 - 140-230 | 120-200
steel and cast steel hardened and tempered 1100 - 40-90 | 50-100 | 50-100 | 50-100 |120-180 | 80-130 | 80-130 | 50-100 - 110-200 | 100-160
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 700 - 130-170 | 140-180 | 140-180 | 140-180 - 130-180 | 130-180 | 140-180 - 170-260 | 140-240
cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 ~ | 100-150 | 110-140 | 110-140 | 110-140 | 150230 | 110-160 | 110-160 | 110-160 - 110-200 | 110-200
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 ~ | 100-180 | 100180 | 120-200 | 120-200 ~ | 100-170 | 100-170 | 110-190 | 120-180 | 210-250 | 100-170
cast steel chilled 600-900 - 70-140 | 70-140 | 90-160 | 90-160 - - - 80-150 - 100-170 | 80-150
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 | 250-450 - - - 120-160 | 150-220 | 130200 | 130-200 - - 210-250 | 170-230
pearlitic, martensitic 700-850 |220-350 | - - - 90-130 | 130-220 | 120180 | 120180 | - - 90-130 | 90-120
800-1100| - - - - - - - - - - 90-130 | 90-120
Cast iron with nodular graphite ferritic 550 220-380 - - - 120-160 | 200-360 | 120-170 | 120170 - - 210-250 | 170-230
pearlitic 800 200-350 - - - 120-180 | 160-220 | 120190 | 120-190 - - 90-130 | 90-120
Malleable cast iron ferritic 450 200-400 - - - 140-220 | 180-350 | 150230 | 150-230 - - 210-250 | 170-230
pearlitic 750 180-320 - - - 110-160 | 160-260 | 120170 | 120-170 - - 90-130 | 90-120
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - - - - - - - - _ - - -
heat treatable, heat - treated 350 - - - - - - - - , - - -
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 - - - - - - - - - - - -
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 - - - - - _ . - _ - - -
< 12% Si, not heat treatable 450 - - - - - - - _ _ - - _
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 - - - - - - - - - - - -
( brass / bronze ) Brass, bronze 300 - - - - - _ _ - _ - - -
Aluminium bronze 500 - - - - - - - _ _ - - -
Copper and electrolyte copper 200 - - - - - - _ _ , - - -
Non ferrous materials Duroplastics - - - - - _ - N _ - - -
Re - inforced plastics - - - - - - - - , - - -
Hard rubber - - - - - - - - _ - - -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 - 20-40 | 20-40 - 20-50 - 20-40 - 20-40 - - -
heat - treated 950 - 15-35 | 15-35 - 20-50 - 15-35 - 15-35 - - -
Ni- or annealed 800 - 8-25 8-25 - 15-40 | 20-40 | 10-30 - 8-25 - - -
Co based casting 1100 - 4-15 4-15 - 10-25 | 20-30 | 5-18 - 4-15 - - -
heat - treated 1200 - 4-15 | 415 - 20-35 | 20-30 | 5-18 - 4-15 - - -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 - 80-130 | 80-130 - 80-140 - 80-130 - 80-130 - - -
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000| - 15-35 | 15-35 - 25-45 - 20-40 - 15-35 - - -
Hardened steel hardened and tempered 1000-1350| - - - - - - - - - - - -
hardened and tempered 1350-1700] - - - - - - - _ _ - - .
Hard cast iron casting 1350 - - - - - - - - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 1900 - - - - - - - - - - - -
Die sind Ri te. Es kann ig sein, die Werte den j il Bear
i . 7 ITge _d_ata_s g{'v_en are only approximate valugs. I_t can be necessary to at}'jusl the;e data_s to the ind‘ivid{zal‘m_achining_ operation. | A 7
ati indicati in tabella sono valori Puo essere io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.




WERKZEUGE

Recommanded cutting datas

Turning - Carbide / Carbide - high positive, coated

ISO

=
‘é’ Cutting speed Vc [m/min]

Material 2
er Bl28lelelglg|lalaloelals|x
e |E|2|z|2|8|28|c|2|E|E|8|8 |8
5 5 < < << << << << < < =< == a a <
[

Unalloyed steel and cast steel ca.0,15% C 350 180-230 | 170-240 | 250-300 | 200-260 | 200-270 | 190-240 | 220-320| 180-280 | 220-320 | 180-280 | 200-200 | 160-250 -
ca. 0,45% C 650 | 170-190 [ 150-200| 220-250 | 180-220 | 180-230 | 170-200 | 180-290 | 160-250 | 180-290 | 160-250 | 160-260 | 140-220 [ —
ca. 0,75% C 1000 |100-140| 80-150 |150-220 | 120-180 | 120-180 | 100-150 | 150-250 | 120-220 | 150-250 | 120-220 | 130-230 [ 110-180 | -

Low alloyed steel 600 | 170-190 150-200 | 250-280 | 180-220 | 210-260 | 170-200 | 180-280 | 160-250 | 180-280 | 160-250 | 160-250 | 140-220 |  —

and cast steel 900 | 90-150 | 80-160 | 170-220 | 120-180120-190 | 100-160 | 170-250| 140-230 | 170-250 | 140-230 | 150-230 | 130-200 | —

1200 | 70-130 | 60-140 |150-200] 120-150 | 120-160| 80-140 | 150-220 | 120-200 | 150-220 | 120-200 | 120-200 | 110-180 | -

High alloyed steel, high alloyed tool- annealed 700  |120-200| 110-170 | 170-220 | 140-180| 140-200{ 130-170| - - - - - - -

steel and cast steel hardened and tempered 1100 | 50-100 | 60-130 |120-180  100-150|100-160| 80-130 [~ - - - - - -

Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 700 140-180(110-180| - | 170-220 [ 170-230 | 130-180 | 170-290| 160-280 | 170-290 | 160-280 | 150-260 | 130-220 -

cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 [110-160 | 90-160 |150-230| 130-180 | 130-190 | 110-160 | 140-280| 130-280 | 140-280 | 130-280 | 120-250 | 110-200 -

Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 |120-190 | 100-170 | 150-220 | 150-200 | 150-220 | 100-170 | 140-280 | 140-240 | 140-280 | 140-240 | 120-250 | 120-200 |  —

cast steel chilled 600-900 | 80-150 | - - - - - - - - - - - -

Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 - - |150-220] - |120-180| - [180-300(160-270| 180-300 | 160-270 | 160-270 | - -
pearlitic, martensitic 700-850 - - |130-220] - |120-180| - [160-280140-250| 160-280 | 140-250 | 140-250 | - -

800-1100| - - |100-180| - [100-150 - |120-240|110-220 | 120-240 | 110-220 | 110-220 [ - -

Cast iron with nodular graphite ferritic 550 - - |200-360 120-160| 120-170| - | 140-230| 130-210 | 140-230 | 130-210 | 120210 | - -
pearlitic 800 - - |160-220| 120-180(120-190 - | 120-170| 110-150 | 120-170 | 110-150 | 110-150 [ ~— -

Malleable cast iron ferritic 450 - - |180-350| - [150-230( - |150-210|130-200 | 150-210 | 130-200 | 130-180 [ - -
pearlitic 750 - - |160-260| - [120-170[ - |150-210| 130-200 | 150-210 | 130-200 | 130-180 [ - -

Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - - - - - - - — | 850-1300 850-1300| 750-1200 | 750-1200 | 6502000}
heat treatable, heat - treated 350 - - - - - - - — | 400-900 | 400-900 | 350-800 | 350-800 | 300-2000)

Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 - - - - - - - - 260-800 | 260-800 | 230-700 | 230-700 | 650-2000]
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 - - - - - - - - | 200-550 | 200-550 | 180-500 | 180-500 | 300-2000|
< 12% Si, not heat treatable 450 - - - - - - - - 200-500 | 200-500 | 180-450 | 180-450 |200-2000]

Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 - - - - - - - - - - - - | 2s0-800

( brass / bronze ) Brass, bronze 300 - - - - - - - - - - - - | 250-800
Aluminium bronze 500 - - - - - - - - - - - - | 2s0-800
Copper and electrolyte copper 200 - - - - - - - - - - - - | 130-400

Non ferrous materials Duroplastics - - - - - - - - - - - - -
Re - inforced plastics - - - - - - - - - - - - -
Hard rubber - - - - - - - - - - - - -

High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 20-40 - - 20-50 - 20-40 | 20-50 | 20-50 | 2050 | 2050 | 1545 | 1545 -

heat - treated 950 15-35 - - 20-50 - 15-35 | 20-50 | 2050 [ 2050 | 2050 | 1545 | 1545 -
Ni- or annealed 800 8-25 - 20-40 | 15-40 - 1030 | 15-40 | 15-40 | 1540 | 1540 | 10-35 | 10-35 -
Co based  casting 1100 | 415 - | 2030 | 1025 | - 518 | 1530 | 1530 | 1530 | 1530 | 1025 | 1025 | -
heat - treated 1200 | 415 - | 2030 | 2035 | - 518 | 1530 | 1530 | 1530 | 1530 | 1025 | 1025 | -

Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 | - - - 20-60 - - - - - - - - -

Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000| - - - 25-45 - - - - - - - - -

Hardened steel hardened and tempered 1000-1350| - - - - - - - - - - - - -
hardened and tempered 1350-1700| - - - - - - - - - - - - -

Hard cast iron casting 1350 - - - - - - - - - - - - -

Hardened cast iron hardened and tempered 1900 - - - - - - - - - - - - -

Die

| dati indicati in tabella sono valori

sind te. Es kann

ig sein, die Werte den j
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.

i. Puo essere

io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.



Recommanded cutting datas
WERKZEUGE

Turning - Carbide / Carbide - high positive, uncoated

-‘g’ Cutting speed Vc [m/min]
ISO Material £ - - -
o E = S ] o 9
@ = = B = =
E é =< = << =< =<
Unalloyed steel and cast steel ca.0,15% C 350 - - 110-160 - -
ca. 0,45% C 650 - - 100-150 - -
ca. 0,75% C 1000 - - 80-120 -
Low alloyed steel 600 - - 100-150 - -
and cast steel 900 - - 80-120 - -
1200 - - 60-100 - -
High alloyed steel, high alloyed tool- annealed 700 - - - - -
steel and cast steel hardened and tempered 1100 - - - - -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 700 - - - - -
cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 - - - - -
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 - - 80-120 - -
cast steel chilled 600-900 - - - - -
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 120-160 120-160 - 120-160 120-160
pearlitic, martensitic 700-850 90-140 90-140 - 90-140 90-140
800-1100 80-140 80-140 - 80-140 80-140
Cast iron with nodular graphite ferritic 550 130-170 130-170 - 130-170 130-170
pearlitic 800 90-130 90-130 - 90-130 90-130
Malleable cast iron ferritic 450 140-200 140-200 - 140-200 140-200
pearlitic 750 120-160 120-160 - 120-160 120-160
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 300-2500 300-2500 - 300-2500 300-2500
heat treatable, heat - treated 350 200-2000 200-2000 - 200-2000 200-2000
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 400-1500 400-1500 - 400-1500 400-1500
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 400-1500 400-1500 - 400-1500 400-1500
< 12% Si, not heat treatable 450 200-800 200-800 - 200-800 200-800
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 250-600 250-600 - 250-600 250-600
( brass / bronze ) Brass, bronze 300 200-600 200-600 - 200-600 200-600
Aluminium bronze 500 150-400 150-400 - 150-400 150-400
Copper and electrolyte copper 200 150-300 150-300 - 150-300 150-300
Non ferrous materials Duroplastics 80-180 80-180 - 80-180 80-180
Re - inforced plastics 60-150 60-150 - 60-150 60-150
Hard rubber 100-250 100-250 - 100-250 100-250
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 15-40 - - 15-40 -
heat - treated 950 8-28 - - 8-28 -
Ni- or annealed 800 10-30 - - 10-30 -
Co based casting 1100 8-25 - - 8-25 -
heat - treated 1200 8-25 - - 8-25 -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 60-120 60-120 - 60-120 60-120
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000 30-80 30-80 - 30-80 30-180
Hardened steel hardened and tempered 1000-1350 - - - - -
hardened and tempered 1350-1700 - - - - -
Hard cast iron casting 1350 - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 1900 - - - - -
Die te sind Ri te. Es kann ig sein, die Werte den j il Bear
.9 |Gt nctest m 1abels Somt valo, approssimati Py oeters nececsart adatarale singole appicazion i muoradione, .9



WERKZEUGE

Recommanded cutting datas

Turning - Cermet / Ultra-hard cutting materials / HSS cutting materials

ISO

-‘g’ Cutting speed Vc [m/min]
Material % o o S g g = =
E e 2B 2 = RlE|8|a |5
7 &= S 2} &= =} &2 = = = | 2 2
E é << < < << < - << << = = £
Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C 350 100-500 | 170-580 | 160460 | 100-450 | 100-400 | 100-400 - - - 70-100 | 80-110
ca. 0,45% C 650 80-500 | 150-540 [ 90-430 | 80-450 | 80-370 | 80-370 - - - 65-90 | 70-100
ca. 0,75% C 1000 50-350 | 100-450 | 60-400 | 50-350 | 50-350 | a60-280 - - - 35-55 30-60
Low alloyed steel 600 80-500 | 160580 | 90-350 | 80-450 | 80-300 | 80-300 - - - 30-80 | 35-90
and cast steel 900 70-500 | 120-450 | 80-300 | 70-450 | 70-270 | 70-300 - - - 30-80 | 35-90
1200 50-350 | 100400 | 60-300 | 50-350 | 50-250 | 80-220 - - - 30-60 35-70
High alloyed steel, high alloyed tool- annealed 700 60-320 - 90-230 | 60-250 | 80-200 | 60-200 - - - 30-60 | 3570
steel and cast steel hardened and tempered 1100 | 50-180 - 60-180 | 50-180 | 50-160 | 60-200 - - - - -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 700 80-350 - 90-290 | 80-300 | 80-250 | 70-270 - - - 20-35 | 20-40
cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 80-400 - - 80-350 | 80-250 | 70-250 - - - - -
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 | 80-380 - - 80-300 | 80-240 | 80-240 - - - 20-35 | 20-40
cast steel chilled 600-900 | 60-350 - - 60-300 | 80-240 | 80-200 - - - - -
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 | 100-500 | 140-290 - 100-300 | 80-300 - 900-2000f - - - -
pearlitic, martensitic 700-850 | 100-380 | 120-260 - 100-300 | 80-260 - 500-900 - - - -
800-1100| 100-350 | 90-260 - | 100-300| 80-240 - |300-500| - - - -
Cast iron with nodular graphite ferritic 550 80-350 - 80-300 |100-300 | 80-300 | 80-300 - - - - -
pearlitic 800 80-350 - 80-250 | 100-300| 80-250 | 80-250 - - - - -
Malleable cast iron ferritic 450 80-350 - 80-350 |100-300| 80-350 | 80-350 [900-2000| - - - -
pearlitic 750 80-350 - 60-250 | 100-300| 60-250 | 60-250 | 500-900 - - - -
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - - - - - - - - |300-3000 | 400-900 | 400-900
heat treatable, heat - treated 350 - - - - - - - - 200-3000| 140-240 | 150-250
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 - - - - - - - - |300-3000 140-240 | 150-250
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 - - - - - - - - 200-3000| 140-240 | 150-250
< 12% Si, not heat treatable 450 - - - - - - - - |200-3000| 60-130 | 70-140
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 - - - - - - - - |800-2000( 90-110 | 100-120
( brass / bronze ) Brass, bronze 300 - - - - - - - [800-2000] - -
Aluminium bronze 500 - - - - - - - |800-2000f - -
Copper and electrolyte copper 200 - - - - - - - |800-2000( 110-180 | 120-200
Non ferrous materials Duroplastics - - - - - - - - 80-140 | 90-150
Re - inforced plastics - - - - - - - | 400-900 - -
Hard rubber - - - - - - - - - -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 - - - - - 300-500 - - 10-20 | 10-25
heat - treated 950 - - - - - 250-350 - - 10-20 | 10-25
Ni- or annealed 800 - - - - - 280-400 - - 10-20 | 10-25
Co based casting 1100 - - - - - 200-300 - - - -
heat - treated 1200 - - - - - 200-300 - - - -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 - - - - - - - 300-500 | 15-30 | 15-35
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000| - - - - - - - 200-350 | 15-30 | 15-35
Hardened steel hardened and tempered 1000-1350| - - - - - - 80-200 - - -
hardened and tempered 1350-1700| - - - - - - 50-150 - - -
Hard cast iron casting 1350 - - - - - 60-150 - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 1900 - - - - - 50-150 - - - -

i.10

Die

te sind te. Es kann

ig sein, die Werte den j

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.

| dati indicati in tabella sono valori

i. Puo essere

io adattarli alle singole applicazioni di lavorazione.

i.10




Recommanded cutting datas
WERKZEUGE

Threading

-‘g’ Cutting speed Vc [m/min]
ISO Material £ = =
: = 2 Q2 ] 2 % o I
G E = = = £ g e 2
E £ <t <€ <€ <€ =< =< ==
Unalloyed steel and cast steel ca.0,15% C 350 115-190 - 140-200 80-150 - 70-100 20-50
ca. 0,45% C 650 100-190 - 130-180 80-150 - 70-100 20-40
ca. 0,75% C 1000 70-160 - 80-160 60-120 - 50-80 15-25
Low alloyed steel 600 85-145 - 100-155 70-130 - 70-100 20-45
and cast steel 900 75-140 - 90-145 70-120 - 50-80 10-25
1200 70-135 - 80-135 70-115 - - 10-25
High alloyed steel, high alloyed tool- annealed 700 70-110 - 70-115 60-110 - 10-80 -
steel and cast steel hardened and tempered 1100 50-100 - 50-100 50-90 - 20-55 -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 700 75-140 - - - - - 25-50
cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 60-120 - - - - - 20-40
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 70-130 70-150 70-120 - - - -
cast steel chilled 600-900 40-110 40-120 40-90 - - - -
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 70-130 - - - - - -
pearlitic, martensitic 700-850 60-120 - - - - - -
800-1100 60-115 - - - - - -
Cast iron with nodular graphite ferritic 550 125-160 - - - - - -
pearlitic 800 90-120 - - - - - -
Malleable cast iron ferritic 450 80-180 - 70-150 - 70-95 - -
pearlitic 750 - - - - - - -
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 100-365 - 100-240 - 100-250 - 30-60
heat treatable, heat - treated 350 80-220 - 80-170 - 80-160 - 25-50
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 200-400 - - - 80-120 - 25-50
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 200-280 - - - 70-100 - 20-40
< 12% Si, not heat treatable 450 60-180 - - - 50-120 - 15-30
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 80-200 120-200 100-250 100-200 110-190 - 15-35
( brass / bronze ) Brass, bronze 300 80-225 - 80-200 - 70-170 - 15-35
Aluminium bronze 500 - - - - - - 15-30
Copper and electrolyte copper 200 120-240 120-300 100-250 100-200 110-190 - 15-35
Non ferrous materials Duroplastics - - - - - - -
Re - inforced plastics - - - - - - -
Hard rubber - - - - - - -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 45-60 - - - 30-50 - -
heat - treated 950 30-50 - - - 25-40 - -
Ni- or annealed 800 20-30 - - - 20-30 - -
Co based casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1200 15-25 - - - 15-25 - -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 140-170 - - - 60-100 - -
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000 50-70 - - - 40-60 - -
Hardened steel hardened and tempered 1000-1350 - - - - - - -
hardened and tempered 1350-1700 - - - - - - -
Hard cast iron casting 1350 - - - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 1900 45-60 - 45-60 - - - -
Die te sind Ri te. Es kann ig sein, die Werte den j il Bear
11 |Gt nctest m 1abels Somt valo, approssimati Py oeters nececsart adatarale singole appicazion i muoradione, 11
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PEKOMEHﬂaLlI/II/I no Bbl60py PEXMMOB pe3aHnA

WERKZEUGE
ToueHne -TBepD,ble CaBbl/ TBepD,ble (V1aBbl C BCOKOMO3UTVIBHOU reOMETPUEN - CNOKpPbITUEM
CkopocTb pezanya Ve [m/min]
I1SO . = =} = o = & 1 1 =} n
Materiale s |38 |88 |8 |3 G S
ssg 8|S |S|2|E|R|S|R|R|E|2|8
g 8|l === |= |8 (& |8 |&[3|=]|=
g 8 5| < <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€
= c 2
HenermpOBaHHaﬂ CTalnb n c coflepkannen yrnepoga Ao 0,15% C 350 - 170-220| 180-230 180-230| 180-230| 250-300( 190-240| 190-240| 180-230| - 220-320 | 150-260)
CTafibHOE INTbE
C coflepaHnem ymepoga Ao 0,45% C 650 - 160-180| 170-190| 170-190| 170-190| 220-250 170-200| 170-200| 170-190! - 180-250 | 140-210
C coflepxannem ymepoga Ao 0,75% C 1000 - 120-140| 130-150| 130-150| 130-150| 180-250 130-160| 130-160| 130-150! - 140-200 | 120-180
HI/I3KOJ1€rI/Ip0BaHHaﬂ CTanbu 600 - 160-180| 170-190| 170-190| 170-190| 250-280| 170-200| 170-200| 170-190| ~ — 180-250 | 140-210}
CTafibHOE INTbE
900 - | 80-140 | 90-150 [ 90-150 [ 90-150 [ 170-220| 100-160| 100-160| 90-150 | - | 160-220 130-190
1200 - 60-120 | 70-130 | 70-130 | 70-130 | 150-200| 80-140 | 80-140 | 70-130| - 140-200 | 120-180)
BbicoKoneMpoBaHHas cTab, OTONKEHHBlE 700 - | 110-190| 120-200 120-200( 120-200( 170-220| 130-170| 130-170| 120-200| - | 140-230 | 120-200
BbICOKONETNPOBaHHan UHCTPYMeHTambHas
CTanb W CTanbHoe UTbé 3aKanéHHble 1 TeprooBpatoTaHHble 1100 - 40-90 | 50-100 [ 50-100 [ 50-100 [ 120-180( 80-130 [ 80-130 [ 50-100 [ - [ 110-200( 100-160
Hepagetowwan ctanb u deppuTHble/MapTeHcUTHbIe, 700 - |130-170[ 140-180| 140-180[ 140-180| - [130-180| 130-180[ 140-180| ~ [ 170-260| 140240
CTafibHOE INTbE waprencaTb é
MAPTEHCUTHbIE, SAKATIEHHBIE 1 1000 - | 100-150 110-140 110-140[ 110-140 150-230| 110-160| 110-160| 110-160| ~ ~ | 110200 110-200
TepmooBpaBoTaHHble
Hep>KaBe|ou.|aﬂ CTanb n aycTeHWTHble 1 GeppuTHO-aycTeHnTHble | 450-600 - 100-180 100-180| 120-200 | 120-200 - 100-170{ 100-170| 110-190( 120-180| 210-250 | 100-170
CTafibHOE INTbE )
3aKanéHHble 600-900 - 70-140 [ 70-140 | 90-160 | 90-160 - - - 80-150 | - 100-170| 80-150
Cepblﬁ YyryH NePNTHLIA, peppUTHBIA 500-700 | 250-450; - - - 120-160| 150-220| 130-200 | 130-200 - - 210-250 | 170-230]
NePAMTHBIA, MapTEHCUTHbIA 700-850 | 220-350] - - - 90-130 | 130-220 120-180/ 120-180; - - 90-130 | 90-120
800-1100 - - - - - - - - - - 90-130 | 90-120
qyryH C WapoBUAHbDbIM rpad)I/ITOM beppuTHbIA 550 220-380| - - - 120-160 200-360| 120-170| 120-170| - - 210-250 | 170-230
neprnTHLIA 800 200-350 - - - 120-180 160-220| 120-190 | 120-190 - - 90-130 | 90-120
KoBkuit uyryH $epprTHbIR 450 | 200-400| - - - |140-220[ 180-350| 150-230| 150-230| - — | 210250 170230
NepaITHBIA 750 |1s0-320[ - - - | 110-160| 160-260 120-170[ 120-170| - - 90-130 | 90-120
AnoMUHNEBbIE CMNaBbl HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 - - - - - - - - - - - -
TepmooBipabaTbiBaemble, 350 ~ B B B - - - - B B - -
TepmooBpaboTaHHble
AnOMUHNEBbIE INTbEBbIE G Si<12% ie 250 - - - - - - - - - - - -
cnnaBbl
[« Si<12% 300 - - - - - - - - - - - -
Tepmoo6paboTaHHbie
[« Si<12% 450 - - - - - - - _ _ . - -
Meﬂb N MeaHble cnnaBbl Cnnasbl co CBAHLLOM, Pb > 1% 400 - - - - - - - - - - - -
(6poH3a, naTyHb
JNaTyHb, 6poHsa 300 - - - - - - - - - - - -
AnoMrHrieBas 6poHsa 500 - - - - - - - - - - - -
Mefib 1 3neKTponrzHas medb 200 - - - - - - - - - - - -
HemeTtannunueckue MaTtepuarnbl Teepable nnacTikn - - - - - - - - - - - -
APMMpPOBaHHble NNacTUKA - - - - - - - - - - - -
Teéppas pesnHa - - - - - - - - - - - -
)Kaponpoqule cnnasbl Ha Base XKenesa - OTONCKEHHble 700 - 20-40 | 20-40 - 20-50 - 20-40 - 20-40 - - -
- TepmoobpatoTaHHble 950 - 15-35 | 15-35 - 20-50 - 15-35 - 15-35 - - -
Ha 6ase HUKeNA - OTONCKEHHble 800 - 825 | 8-25 - 15-40 | 20-40 | 10-30 - 8-25 - - -
Ha 6ase KoBanbTa - INTbE 1100 - 415 | 415 - 10-25 | 20-30 | 5-18 - 4-15 - - -
- TepmooBipaioTaHHble 1200 - 415 | 45 - 20-35 | 20-30 | 5-18 - 415 - - -
TutaHoBble CrlaBbl YNCTBIA TUTaH 500-700 - 80-130 [ 80-130 - 80-140 - 80-130 - 80-130| - - -
Anbda- 1 beTa- cnnaebl, ynpouéHHble 700-1000 | - 15-35 | 15-35 - 25-45 - 20-40 - 1535 | - - -
3akanéHHble ctann 3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1000-1350 - - - - - - - - - - - -
3aKanéHHble U TepmoobpatoTaHHble 1350-1700 - - - - - - - - - - - -
BbicokonpouHblIil uyryH AMThE 1350 - - - - - - - - - - - -
YNPOUHEHHbIE YyryHbl TepmooGpaBoTaHHbINA 1900 - - - - - - - - - - - -
Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweilig i 4
i 'I 2 The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation. | 'I 2

TpWBEAEHHble B TABMMLE PeXMMbl ABNAICTCH OPHEHTHPOBOUHbIMM. B 3aBICHMOCTI OT KOHKPETHBIX Y CIOBMI 0BPABOTKM, OHY MOTY T MIOABEPATHCA
KoppeKTpoBKe.
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WERKZEUGE

PEKOMEHﬂaLlI/II/I no Bbl60py PEXMMOB pe3aHnA

Touerne-Teépable anasbl/ TBEpAble ATNaBbI C BCOKOMO3UTUBHOM reoMeTpIe

- CNOKpPbITUEM

I1SO

=
% CkopocTb pezanna Vc [m/min]
c
OBpabaTbiBaeMblil MaTepran g 2R e o |y | o
P ® g & & ~ ~ ~ ~ = = = = = [ &
s |s|s|le|g|g|2|c|S|c(8|g|2]8
= <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€ <€ < < a a <
=
HenermpOBaHHaﬂ CTalnb n C coflepxannem ymepoga Ao 0,15% C 350 180-230| 170-240 250-300| 200-260| 200-270| 190-240| 220-320 180-280| 220-320 | 180-280| 200290 | 160-250 -
CTafibHOE INTbE
C coflepaHnem ymepoga Ao 0,45% C 650 170-190| 150-200| 220-250| 180-220 180-230| 170-200| 180-290 160-250| 180-290 | 160-250 | 160-260 | 140-220 -
C cofleprkatiem yrnepopa ao 0,75% C 1000 [ 100-140f 80-150 | 150-220| 120-180 120-180| 100-150| 150-250| 120-220| 150-250 | 120-220| 130:230| 110-180| -
HI/I3KOJ1€rI/Ip0BaHHaﬂ CTanbu 600 170-190( 150-200 250-280| 180-220| 210-260 170-200( 180-280| 160-250| 180-280 | 160-250 | 160-250| 140220 -
CTafibHOE INTbE
900 90-150 | 80-160 | 170-220{ 120-180| 120-190| 100-160| 170-250| 140-230| 170250 | 140230 | 150230 | 130-200| -
1200 [ 70-130 | 60-140 | 150-200| 120-150| 120-160| 80-140 | 150-220| 120-200| 150-220 | 120-200 130:200| 110-190| -
BbicoKoneMpoBaHHas cTab, OTONKEHHBlE 700 | 120-200] 110170| 170-220( 140-180| 140200 130-170| - - - - - - -
BbICOKONETNPOBaHHan UHCTPYMeHTambHas
CTanb W CTanbHoe UTbé 3aKanéHHble 1 TeprooBpatoTaHHble 1100 | 50-100 | 60-130 | 120-180 100-150| 100-160| 80-130 [ - - - - - - -
Hep>KaBe|ou.|aﬂ CTanb n ¢eppVIT"Hble MapTeHCATHbIE, 700 140-180[ 110180 - 170-220( 170-230( 130-180 170-290| 160-280| 170-290 | 160-280 150260 | 130-220| -
. OTONKEHHBlE
CTanbHoOE NUTbe &
MapTeHciTHbIE, SaKaNleHHble 1 1000 [ 110-160f 90-160 | 150-230| 130-180| 130-190| 110-160| 140-280| 130-280| 140-280 | 130-280 120250 | 110-200| -
TepmoobpaBoTaHHble
Hep>KaBe|ou.|aﬂ CTanb n aycTeHWTHble 1 GeppuTHO-aycTeHNTHble | 450-600 | 120-190| 100-170| 150-220| 150-200{ 150-220| 100-170| 140-280| 140-240| 140280 | 140240| 120250 | 120200 -
CTafibHOE INTbE )
3aKanéHHole 600-900 | 80-150| - - - - - - - - - - _ _
Cepblﬁ YyryH NePNTHLIA, peppUTHBIA 500-700 - - |1s02200 - [120180[ - |180-300| 160-270| 180300 | 160270 | 160270 | - -
NEePMTHBIA, MapTEHCUTHBIA 700-850 - - 130-220| - 120-180| - 160-280| 140-250( 160-280 | 140-250 | 140-250|  — -
800-1100 - - |10180| - [100150[ - |120-240[ 110-220( 120240 | 110-220| 110220| - -
qyryH C lWapoBUAHDBIM rpad)I/ITOM beppuTHbIA 550 - - |200-360f 120-160| 120-170| - |140-230| 130-210| 140230 | 130210 120210 - -
neprnTHLIA 800 - - 160-220| 120-180( 120-190( - 120-170{ 110-150f 120-170 [ 110-150| 110-150| - -
Koskuii YyryH beppuTHBIA 450 - - 180-350| - 150-230| - 150-210{ 130-200 150-210 | 130-200| 130-180| - -
NepaITHBIA 750 - - |160-260| - |120170| - |150210| 130-200| 150210 | 130200| 130180 - -
ANOMUHUEBDIE CNNaBbI HeTepmooBpabaTbiBaemble 200 - - - - - - - - | 850-1300{ 850-1300] 750-1200| 750-1
TepmooBpabaTbiBaemble,
TepmoobpaGoTathble 350 - - - - - - - - | 400900 | 400900 | 350-800 | 350-800 | 300-21
ANOMUHNEBbDIE NIUTbEBbIE C Si<12% e 250 - - - - - - - - | 260800 | 260800 | 230-700 | 230-700 | 650-21
cnnaBbl
C Si<12% 300 - - - - - - - - | 200550 | 200-550 | 180-500 | 180-500 | 300-21
Tepmoo6paboTaHHbie
C Si<12% 450 - - - - - - - - | 200500 | 200-500 | 180-450 | 180-450 | 200-21
Meﬂb W MmeaHble cnnaBbl Cnnasbl co CBAHLLOM, Pb > 1% 400 - - - - - - - - - - - - 250-800)
(6poH3a, naTyHb )
JlaTyHb, 6poHsa 300 - - - - - - - - - - - - | 250800
AnomrHnesas BpoHza 500 - - - - - - - - - - - - 250-800)
Rame e rame elettrolitico 200 - - - - - - - - - - - - [ 130400
Hemetannnueckune MaTtepuarnbl Teepable nnacTikn - - - - - - - - - - - - -
APMMpPOBaHHble NNacTUKA - - - - - - - - - - - - -
Teépaas pesriHa - - - - - - - - - - - - -
KaponpouHble cnnapbl Ha Base XKenesa - OTONCKEHHble 700 2040 | - - 2050 | - 20-40 | 20-50 | 20-50 | 2050 [ 2050 | 1545 | 1545 -
- TepmooBipaboTaHHble 950 15-35 - - 20-50 - 15-35 | 20-50 | 20-50 | 2050 | 2050 | 1545 | 1545 -
Ha 6aze HUKENA - OTOXKEHHble 800 825 - 20-40 | 15-40 - 10-30 | 15-40 | 15-40 | 1540 | 1540 [ 1035 | 1035 -
Ha Base KoBanbTa - UTbE 1100 415 - | 2030 | 1025 | - 518 | 15-30 | 15-30 | 1530 [ 1530 | 1025 | 1025 | -
- TepmooBpatoTaHHble 1200 415 - 20-30 | 20-35 - 5-18 | 15-30 [ 15-30 [ 1530 [ 1530 | 1025 | 1025 -
TutaHoBble CrlaBbl YWCTbIA TUTaH 500-700 - - - 20-60 - - - - - - - - -
Anbda- 1 beTa- cnnaebl, ynpouéHHble 700-1000 | - - - | sas | - - - - - - - - -
3aKanéHHble cTanu 3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1000-1350 - - - - - - - - - - - - -
3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1350-1700 - - - - - - - - - - - - -
BbicokonpouHblIil uyryH AMThE 1350 - - - - - - ~ ~ B R R R R
YNpPOUHEHHbIE UyryHbl TepMooBpaBoTaHHbIi 1900 - - - - - - - - - - - - -

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den j

9t

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.

TpWBEAEHHble B TABMMLE PeXMMbl ABNAICTCH OPHEHTHPOBOUHbIMM. B 3aBICHMOCTI OT KOHKPETHBIX Y CIOBMI 0BPABOTKM, OHY MOTY T MIOABEPATHCA

KOPPEKTMPOBKE.
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PEKOMEHﬂaLlI/II/I no Bbl60py PEXMMOB pe3aHnA
WERKZEUGE

ToueHvie - TeEpable aviaBbl/ TBEpPIble CTVIaBbl C BCOKOMOUTVBHOW FEOMETPHE - 6e3 NoKpbITUA

=
ES CkopocTb pezanna Vc [m/min]
k=]
I1SO = i (=] =1 =
O6pabaTbiBaemblli MaTepuran 5 = I N
g E < D S 8
= < = o < <
Z <€ <€ <€ <€ <€
=
HenermpOBaHHaﬂ cTanb u c coflepkannen yrnepoga Ao 0,15% C 350 - - 110-160 - -
CTaJIbHOE NNTbE C coflepaHnem ymepoga Ao 0,45% C 650 - - 100-150 - -
C coflepxannem ymepoga Ao 0,75% C 1000 - - 80-120 - -
HI/I3KOJ16FI/Ip0BaHHaﬂ CTanbn 600 - - 100-150 - -
CTafibHOE INTbE
900 - - 80-120 - -
1200 - - 60-100 - -
BbicokonempoBaHHas cTab, OTOMOKEHHblE 700 - - - - -
BbICOKONETNPOBaHHan UHCTPYMeHTambHas
CTasb W CTaNbHOE NNTbE 3aKanéHHble U TepmoobpatoTaHHble 1100 - - - - -
Hepxageloluas cTanb n bepprTHbIe/MapTeHCUTHbIE, 700 _ _ _ _ _
.. OTOXKKEHHDIE
cranbHoe nMnTbe MapTeHCUTHble, 3aKanéHHble 1 1000 7 _ _ _ _
TepmoobpaBoTaHHble
Hep>KaBe|ou.|aﬂ cranb n aycTeHWTHble 1 GeppuTHO-aycTeHnTHble | 450-600 - - 80-120 - -
CTafibHOE INTbE )
3aKanéHHble 600-900 - - - - -
Cepblif uyryH NePANTHBIA, GepprTHbIG 500-700 120-160 120-160 - 120160 120160
NePMTHBIA, MapTEHCUTHbIA 700-850 90-140 90-140 - 90-140 90-140
800-1100 80-140 80-140 - 80-140 80-140
YyryH ¢ wapoBuaHbIM rpaduTom | deppurthbii 550 130-170 130-170 - 130-170 130-170
neprnTHLIA 800 90-130 90-130 - 90-130 90-130
UYyryH ¢ wapoBuaHbIM rpaduTom | deppurhbiii 450 140-200 140-200 - 140-200 140-200
neprnTHLIA 750 120-160 120-160 - 120-160 120-160
ANOMUHUEBDIE CNNaBbI HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 300-2500 300-2500 - 300-2500 300-2500
TepmoobpabaTbiBaemble,
TepmootpatoTaHHtble 350 200-2000 200-2000 - 200-2000 200-2000
ANOMUHNEBbDIE NIUTbEBbIE [« Si<12% e 250 400-1500 400-1500 - 400-1500 400-1500
cnnaBbl
C Si<12% 300 400-1500 400-1500 - 400-1500 400-1500
Tepmoo6paboTaHHbie
[« Si<12% 450 200-800 200-800 - 200-800 200-800
Meﬂb N MeaHble cnnaBbl Cnnasbl co CBAHLLOM, Pb > 1% 400 250-600 250-600 - 250-600 250-600
(6poH3a, naTyHb )
JNaTyHb, 6poHsa 300 200-600 200-600 - 200-600 200-600
AnomrHnesas BpoHza 500 150-400 150-400 - 150-400 150-400
Mefib 1 3neKTponrzHas medb 200 150-300 150-300 - 150-300 150-300
Materiali non ferrosi Teepable nnacTikn 80-180 80-180 - 80-180 80-180
APMMpPOBaHHble NNacTUKA 60-150 60-150 - 60-150 60-150
Teépaas pesriHa 100-250 100-250 - 100-250 100-250
KaponpouHble cnnaebl Ha Base XKenesa - OTONCKEHHble 700 15-40 - - 15-40 -
-TepmooBipaboTaHHble 950 8-28 - - 828 -
Ha 6ase HUKeNA - OTONCKEHHble 800 10-30 - - 10-30 -
Ha Base koBanbTa - MUTbE 1100 8-25 - - 825 -
- TepmooBpatoTaHHble 1200 8-25 - - 8-25 -
TutaHoBble CrlaBbl YNCTBIA TUTaH 500-700 60-120 60-120 - 60-120 60-120
Anbda- 1 beTa- cnnaebl, ynpouéHHble 700-1000 30-80 30-80 - 30-80 30-180
3aKanéHHble cTanu 3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1000-1350 - - - - -
3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1350-1700 - - - - -
BblCOKONPOYHbBI UyryH AMThE 1350 - - - - -
YNpPOUHEHHbIE UyryHbl TepMooBpaBoTaHHbIi 1900 - - - - -

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweili i 4
i 'I 4 The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation. | 'I 4
. TpHBEEHHbIE B TaBNLIE PEXMMbI ABAKTCA OPHEHTMPOBOUHDIMA. B 3aBUCHMOCTM OT KOHKDETHBIX Y CIOBMI1 06PABOTKN, OHI MOTYT M0/BEPTaTbCA .
KOppeKTMPOBKe.
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WERKZEUGE

PEKOMEHﬂaLlI/II/I no Bbl60py PEXMMOB pe3aHnA

Touenvie - Cermet

I1SO

=
ES CkopocTb pezanna Vc [m/min]
e =) (=] (=] =4 =4
O6pabaTbiBaemblli MaTepuran g 2 V] V] 2 = ~ N S %
S 8188|883 BB &8|a|sb
= a J < a v] 0 T T = A v
= <€ <€ <€ <€ <€ ~ <€ <€ < T T
=
HenermpOBaHHaﬂ cTanb n c coflepkannen yrnepoga Ao 0,15% C 350 100-500( 170-580| 160-460| 100-450| 100-400| 100-400 - - - 70-100 | 80-110
CTafibHOE INTbE
C coflepaHnem ymepoga Ao 0,45% C 650 80-500 | 150-540| 90-430 | 80-450 | 80-370 | 80-370 - - - 6590 | 70-100
C coflepxannem ymepoga Ao 0,75% C 1000 50-350 | 100-450| 60-400 | 50-350 [ 50-350 | a60-280 - - - 35-55 | 30-60
HuskonernposaHHas ctanb n 600 80-500 | 160-580| 90-350 | 80-450 [ 80-300 | 80-300 | - - - 30-80 | 35-90
CTafibHOE INTbE
900 70-500 | 120-450| 80-300 | 70-450 [ 70-270 | 70-300 | - - - 30-80 | 35-90
1200 [ 50-350 | 100-400| 60-300 | 50-350 | 50-250 | 80-220 | - - - 3060 | 35-70
BbicokonempoBaHHas cTab, OTONKEHHbIE 700 60-320 - 90-230 | 60-250 | 80-200 | 60-200 - - - 3060 | 35-70
BbICOKONETNPOBaHHan UHCTPYMeHTambHas
CTasb W CTaNbHOE NNTbE 3aKanéHHble U TepmoobpatoTaHHble 1100 50-180 - 60-180 | 50-180| 50-160 | 60-200 - - - - -
Hepagetowwan ctanb u deppuTHble/MapTeHcUTHble, 700 [ 80350 - | 90-290| 80-300| 80-250 [ 70270 | - - - 2035 | 2040
. OTONKEHHbIE N
CTallbHOE NNTbe MApPTEHCUTHbIE, 3aKan€HHble 1 1000 80-400
TepmooBpaBoTaHHble - - 80-350 | 80-250 | 70-250 - - - - -
Hep>KaBe|ou.|aﬂ cranb n aycTeHWTHble 1 GeppuTHO-aycTeHnTHble | 450-600 | 80-380 - - 80-300 | 80-240 | 80-240 - - - 20-35 | 20-40
CTafibHOE INTbE .
3aKanéHHble 600-900 | 60-350 - - 60-300 | 80-240 | 80-200 - - - - -
Cepblif uyryH NEPANTHBIA, GepPUTHbIN 500-700 [100-500( 140-290] - [100-300| 80-300| -  [900-2000 - - - -
NepAUTHBIA, MapTeHCUTHBIA 700-850 | 100-380| 120-260| - 100-300( 80-260 - 500-900 - - - -
800-1100 | 100-350 90-260 [ - |100-300| 80-240| - [300-500| - - - -
YyryH ¢ wapoBuaHbIM rpaduTom | deppurthbii 550 | 80-350| - | 80-300|100-300| 80-300| 80-300 | - - - - -
NepAnTHLIA 800 80-350 - 80-250 | 100-300| 80-250 | 80-250 - - - - -
KoBkuit uyryH bepprTHbId 450 80-350| - 80-350 | 100-300| 80-350 | 80-350 |900-2000{ - - - -
NepaITHBIA 750 80-350| - 60-250 | 100-300| 60-250 [ 60-250 | 500-900| - - - -
ANOMUHUEBDIE CNNaBbI HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 - - - - - - - - |300-3000| 400-900 | 400-900!
TepmooBpabaTbiBaemble,
TepuooBpaBoratible 350 - - - - - - - - |200-3000| 140-240 | 150-250
ANOMUHNEBbDIE NIUTbEBbIE [« Si<12% e 250 - - - - - - - - |300-3000| 140-240 | 150-250
cnnaBbl
[« Si<12% 300 - - - - - - - - |200-3000 140-240 | 150-250
Tepmoo6paboTaHHbie
[« Si<12% 450 - - - - - - - - |200-3000 60-130 | 70-140
Meﬂb W MmeaHble cnnaBbl Cnnaebl co CBUHLOM, Pb > 1% 400 - - - - - - - - 800-2000 90-110 | 100-120]
6poH3a, NaTyHb
(6p ATy He ) NatyHb, 6poHsa 300 - - - - - - - - [so0-2000 - -
AnomrHnesas BpoHza 500 - - - - - - - - 800-2001 - -
Mefib 1 3neKTponrzHas medb 200 - - - - - - - - 800-2000 110-180 | 120-200
Hemetannuueckne MaTtepuarnbl Teepaple niacTkA - - - - - - - - - 80-140 | 90-150
APMMpPOBaHHble NNacTUKA - - - - - - - - | 400900 - -
Teépaas pesriHa - - - - - - - - - - -
)Kaponpoqule cnnasbl Ha Base XKenesa - OTONCKEHHble 700 - - - - - - 300-500| - - 10-20 | 10-25
- TepmooBipaioTaHHble 950 - - - - - - 250350 - - 10-20 | 1025
Ha Base HIKeNA - OTONCKEHHble 800 - - - - - - 280-400| - - 10-20 | 10-25
Ha Base koBanbTa - MUTbE 1100 - - - - - - 200300 - - - -
- TepmoobBpatoTaHHble 1200 - - - - - - 200-300| - - - -
TutaHoBble CrlaBbl YWCTbIA TUTaH 500-700 - - - - - - - - 300-500| 15-30 | 15-35
Anbda- 1 beTa- cnnaebl, ynpouéHHble 700-1000 | - - - - - - - - | 200350[ 15-30 | 1535
3aKanéHHble cTanu 3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1000-1350 - - - - - - - 80-200 - - -
3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1350-1700 - - - - - - - 50-150 - - -
BblCOKONPOYHbBI UyryH nMThE 1350 - - - - - - |eos0| - - - -
YNpPOUHEHHbIE UyryHbl TepMooBpaBoTaHHbIi 1900 - - - - - - | s0s0| - - - -

i.15

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den je

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
TpHBEAEHHble B TABMMLE PEXMMBI ABNAICTCA OPHEHTUPOBOUHbIMM. B 3aBUCHMOCTI OT KOHKPETHBIX Y IOBHI 0BPABOTKM, OHY MOTYT MOABEPIATLCA

KOpPeKTMPOBKE.

i.15
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PEKOMEHﬂaLlI/II/I no Bbl60py PEXMMOB pe3aHnA

WERKZEUGE
Pe3bba
=
ES CkopocTb pezanya Ve [m/min]
k=]
ISO : e ~ -
OBpabaTbiBaeMblil MaTepran B =) U ® = 2 =
E e g - 8 ] 2 &
g o = = = o a a
= <€ <€ <€ <€ < < T
=
HenermpOBaHHaﬂ cTanb n c coflepkannen yrnepoga Ao 0,15% C 350 115-190 - 140-200 80-150 - 70-100 20-50
CTafibHOE INTbE
C coflepaHnem ymepoga Ao 0,45% C 650 100-190 - 130-180 80-150 - 70-100 20-40
C coflepxannem ymepoga Ao 0,75% C 1000 70-160 - 80-160 60-120 - 50-80 1525
HI/I3KOJ1€FI/Ip0BaHHaﬂ CTanbn 600 85-145 - 100-155 70-130 - 70-100 20-45
CTafibHOE INTbE
900 75-140 - 90-145 70-120 - 50-80 10-25
1200 70-135 - 80-135 70115 - - 10-25
BbicokonempoBaHHas cTab, OTONKEHHbIE 700 70-110 - 70-115 60-110 - 10-80 -
BbICOKONETNPOBaHHan UHCTPYMeHTambHas
CTasb W CTaNbHOE NNTbE 3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1100 50-100 - 50-100 50-90 - 20-55 -
Hepagetowwan ctanb u $eppuTHbie/MapTeHCUTHbIE, 700 75-140 - - - - - 25-50
. OTONKEHHBIE
CTanbHoOE NUTbe MapTeHCUTHbIe, 3aKanéHHble 1
1000 60-120 - - - - , 2040
TepmooBpabBoTaHHble
Hep>KaBe|ou.|aﬂ CTanb n aycTeHWTHble 1 GeppuTHO-aycTeHnTHble | 450-600 70-130 70-150 70-120 - - - -
CTafibHOE INTbE )
3aKanéHHole 600-900 40-110 40-120 40-90 - - - -
Cepblﬁ YyTryH NepNNTHLIA, pepprUTHBIA 500-700 70-130 - - - - - -
NePAMTHBIA, MapTEHCUTHbIA 700-850 60-120 - - - - - -
800-1100 60-115 - - - - - -
YyryH ¢ wapoBuaHbIM rpaduTom | deppurthbii 550 125160 . . . B _ _
NepAnTHLIA 800 90-120 - - - - - -
KoBkuit uyryH beppuUTHbIA 450 80-180 - 70-150 - 70-95 - -
neprnTHLIA 750 - - - - - - -
AnoMUHNEBbIE CMNaBbl HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 100-365 - 100-240 - 100-250 - 30-60
TepmooBipaBaTbiBaemble, 350
TeprooBpaboTaliiibie 80-220 - 80-170 - 80-160 - 2550
AnOMUHNEBbIE INTbEBbIE G Si<12% e 250 200-400 - - - 80-120 - 25-50
cnnaBbl
[« Si<12% 300 200-280 - - - 70-100 - 2040
Tepmoo6paboTaHHbie
[« Si<12% 450 60-180 - - - 50-120 - 15-30
Meﬂb N MeaHble cnnaBbl Cnnasbl co CBAHLLOM, Pb > 1% 400 80-200 120-200 100-250 100-200 110-190 - 15-35
(6poH3a, naTyHb )
JlaTyHb, 6poHsa 300 80-225 - 80-200 - 70-170 - 15-35
AnoMrHrieBas 6poHsa 500 - - - - - - 15-30
Mefib 1 3neKTponrzHas medb 200 120-240 120-300 100-250 100-200 110-190 - 15-35
Hemetannnueckune MaTtepuarnbl Teepable nnacTikn - - - - - - -
APMMpPOBaHHble NNacTUKA - - - - - - -
Teépaas pesriHa - - - - - - -
KaponpouHble cnnaebl Ha Base XKenesa - OTONCKEHHble 700 45-60 - - - 30-50 - -
-TepmooBipaboTaHHble 950 30-50 - - - 25-40 - -
Ha 6aze HUKeNA - OTOXKEHHble 800 20-30 - - - 20-30 - _
Ha Base koBanbTa - MUTbE 1100 - - - - - - -
-TepmooBipaboTaHHble 1200 15-25 - - - 15-25 - -
TutaHoBble CrlaBbl YNCTBIA TUTaH 500-700 140-170 - - - 60-100 - -
Anbda- 1 beTa- cnnaebl, ynpouéHHble 700-1000 5070 - - - 40-60 - -
3aKanéHHble cTanu 3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1000-1350 - - - - - - -
3aKanéHHble N TepmoobpaBoTaHHble 1350-1700 - - - - - - -
BblCOKONPOYHbBI UyryH AMThE 1350 - - - - - - -
YNpPOUHEHHbIE UyryHbl TepMooBpaBoTaHHbIi 1900 4560 - 4560 - - - -

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den j
i —I 6 The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation. | —I 6
. TpHBEEHHbIE B TaBNLIE PEXMMbI ABAKTCA OPHEHTMPOBOUHDIMA. B 3aBUCHMOCTM OT KOHKDETHBIX Y CIOBMI1 06PABOTKN, OHI MOTYT M0/BEPTaTbCA .
KOppeKTMPOBKe.
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ARNO
WERKZEUGE

Bezeichnung
Designation

Bezeichnung

Designation

Bezeichnung

Designation

7 CNGM... (hochpositiv) 1.72 LAB..F R-L 2.9
20808-2 R/L B CNVRC... 1.106 LGE..FR/L 2.13
20808-3 R/L e CPET... 1.60 LPET.. 5.8
210102 RL 3'” CPET..-CERMET 1.83 LPNT... 5.9
71010-3 RIL 3:” CPGT.. 1.60 LRD..F R/L 2.14
71212-2 RIL 311 CPGT... (hochpositiv) 1.72 LRD..F R/L-P 2.14
21212-3 RL B CPGT..-CERMET 1.83 LRD..F R/L-SP 2.15
216162 RIL 3'” CPGW... 1.60 LRO..F R/L 2.16
21616-3 RIL 3'” CPGW..-CERMET 1.83 LST..F R/L 2.10
’ CPMT... 1.60 LST..F R/L-P 2.11
A CPMT..-CERMET 1.83 LVD..F R/L 2.12
A12K STFOR/L ... 37 D Rb-RRAEE 2z
A16M STFORIL ... 3.7
AL 1103 DCGT... 161 M...
ASCEC 1.3 DCGT... (hochpositiv) 1.73 M3770- ... 4.10
ASCLC... 124 DCGT..-CERMET 1.84 M472- ... 4.12
ASCLD.. 125 DCGW... 1.61 M7993- ... 411
A-SCLD... (abgesetzt) 1.26 DCGX... Lz LA 4.9
A-SCUP i DCMT... 1.61 MB- ... 46
ASCXP.. 128 DCMT..-CERMET 1.85 MD- ... 46
A_SDQE 129 DCMX... 1.61 MF- ... 47
ASDUC... 130 DCXT... 1.62 MG- .55 44
A-STEC.. 131/1.32 DCXT... (hochpositiv) 1.73 mg— |6500 jj
A-STUC... 133 E MG' '"NPT 4'5
A-SVO5C... 1.36 te T .
ASVLC 1o E-SCFC... 1.23 MG- ..NPTF 45
ASVOC.. 135 E-SCLC... 1.24 MG- ..UN 45
ASWVC... 137 E-SCLD... 1.25 MG- ..W 45
ASVXC... 138 E-SCLD... (abgesetzt) 1.26 MH- ... 413
ASWEC.. 139 E-SCUP.. 1.27 MK- ... 47
A_SWLC"' ; ’ P E-SCXP.. 1.28 MKL- ... 47
A-SWUC... (abgesetzt)  1.42 E-SDOC... 129 A o 48
AVR e E-SDUC... 1.30
' E-STFC... 1.32 N...
B E-SV95C... 1.36 NL... 1.103
B,\;\'/'Rm e E-SVLC... 134 NL..V... 1.104
BNVR..<5L. b E-SVVC... 137 NVR... 1.105
E-SVXC... 1.38
C E-SWFC... 1.39 O...
. A;/.};C 0 E-SWLC... 1.40 OV.. 1.109
CCGT""" 1 57 E-SWUC... 1.41 OVR.. 1.109
CCGT... (hochpositiv) 1.70 SO (bl el 142 S
CCGT..-CERMET 1.81 H SA;/;; - o
CCGW... 1.57 e .
ceex 1= HSAV 20 ... 4.15 SAV20...R/L 414
CCMT"' 1'58 HSAV 25 ... 4.15 SAV25...R/L 414
CCMT..-CERMET 1.82 K 2%23' ' ';/t :'1:
CCMX... 1.58 /1.59 cee .
coxT . KCGX... 1.63 SC AD20.. (Mini) 5.10
ccxf" (hochpositiv) ] 71’ KCGX... (hochpositiv) 1.74 SC.G..(1.5x D) 5.4
CDGT'" ’ 150 KCGX...-CERMET 1.86 SC..R/L (Mini) 5.10
CDGT... (hochpositiv) 1.71 L 222;"(2_';?) (g/;m') 5;2
Y oo o a X K
CDGT..-CERMET 1.82
CDGW. . LAB..F L-R 29 SC..SP. (3 x D) 5.5
CDGW"'_CERMET 182 ’ LAB..F L-R-PF 2.9 SCAC... 1.5
cLeC R AT-A 3' 14 LAB..F R/L 2.8 SCAP.. 1.6
' LAB..F R/L-PF 2.8 SCGT... (hochpositiv) 1.74
Al A1

o
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ARNO°
WERKZEUGE

Bezeichnung Bezeichnung Bezeichnung

Designation Designation Designation

SCLC... 1.7 VCMT...-CERMET 1.89
SCMC... 1.8 VCXT.. 1.67
SCMT... 1.64 VCXT... (hochpositiv) 1.77
SCMT...-CERMET 1.86 VPGT... (hochpositiv) 1.78
SDAC... 1.9 VPXT... (hochpositiv) 1.78
SDHC... 1.10

sDJC... 1.1 W...

SDNC... 1.12 WCGT... 1.68
SIN 20M ... 3.12 WCGT... (hochpositiv) 1.79
SLAO... 23 WCGT...-CERMET 1.90
SLCO... 24 WCGW... 1.68
SLXO L... 2.6 WCGW...-CERMET 1.90
SLXOR... 25 WCMT... 1.68
SNVR... 1.107 WCMT...-CERMET 1.90
SNVR...-5L 1.108

S-SCLC... 124 X...

S-SCLD... 1.25 XLCOR/L...-20 3.16
S-SCLD... (abgesetzt) 1.26 XLCOR/L...-26 3.16
S-SCUP... 1.27 XLCOR/L...-32 3.16
S-SCXP.. 1.28

S-SDQC... 1.29

S-SDUC... 1.30

S-STFC... 1.31

S-STUC... 1.33

S-SV95C... 1.36

S-SVLC... 1.34

S-SVWC... 1.37

S-SVXC... 1.38

S-SWLC... 1.40

S-SWUC... (abgesetzt) 1.42

STAC... 1.13

STGOR/L ...-A7 3.6

STGOR/L ...-A7/3 3.6

STGOR/L...-A7/4 3.6

SVAC 1.14

SvJC. 1.15

SWC... 1.16

SVXC... 1.17

T...

TCGT... (hochpositiv) 1.75

TCGT..-CERMET 1.87

TCGW... 1.65

TCMT... 1.65

TCMT...-CERMET 1.87

TPMT...-CERMET 1.88

V...

VBMT...-CERMET 1.88

VCGT... 1.66

VCGT... (hochpositiv)1.76 / 1.77

VCGT...-CERMET 1.89

VCGW... 1.66

VCGW...-CERMET 1.89

VCGKX... 1.67

VCMT... 1.67

A2 A2



