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ARNO

HERAUSRAGEND.

ZERTIFIKAT

der TUV SUD Management Service GmbH
bescheinigt, dass das Unternehmen

Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader StraBRe 4
73760 Ostfildern
Deutschland

fiir den Geltungsbereich

Konstruktion, Lagerung und Vertrieb von
Zerspanungswerkzeugen und Spannzeugen

ein Qualititsmanagementsystem
eingefiihrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70013372,
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

1SO 9001:2015

erflillt sind.

Dieses Zertifikat ist glltig in Verbindung
mit dem Hauptzertifikat vom 12.11.2018 bis 11.11.2021.

Zertifikat-Registrier-Nr.: 12 100 21067/01 TMS.

/l.

Product Compliance Management
Miinchen, 12.10.2018
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ARNO Lésungen fiirs Drehen

¥

HIER DREHT SICH ALLES

Zuverlassig, prazise, vielseitig: ARNO Systeme zum

Warum Sie sich beim Drehen flir ARNO entscheiden sollten? Weil Sie durch die h
durchdachten Systeme von sicheren Ablaufen und hoher Produktivitat profitieren. Ob
AuBenbearbeitung, bei filigranen Bauteilen oder Komponenten flr den Schiffsbau, bei
Profildrehen, bei Stahl oder Superlegierungen — ARNO bietet Ihnen vom Halter tber das
bis zur Schneidplatte die passende Losung.

Bei jeder Losung inklusive: umfassendes Know-how und hervorragender Service. Mit einer individue
Beratung sorgen wir daflr, dass Sie mit unseren Produkten das Beste aus lhrer Fertigung rausholen.
Durch unser groBes Lager konnen Sie sich auf schnelle Lieferungen verlassen. Und da bei uns Konstruk-
tion, Produktion und Vertrieb unter einem Dach sind, finden wir selbst fur komplexe Aufgaben in kurzer

Zeit eine profitable Losung. Uberzeugen Sie sich selbst!

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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ARNO Losungen fiirs Drehen

INNOVATIVE HIGHLIGHTS FUR MEHR PRODUKTIVITAT.

Von der Aufnahme bis zur Schneide: Mit innovativen Losungen von ARNO arbeiten Sie rundum effizienter.

Maximale Flexibilitat: KMH-Werkzeugaufnahmen
mit VDI-Schaft von ARNO.

Normal oder Uberkopf, mit oder ohne Innenkiihlung: Mit den KMH-Werkzeug-
aufnahmen liegen Sie immer richtig. Fiir eine komfortable und sichere Anwen-
dung kommen Sie an der Schnittstelle zur Maschine komplett ohne Schiduche
und Storkanten aus, in denen sich Spane verfangen konnten. Die Kiihimittelzu-
fuhr mit direkter Ubergabe von der Aufnahme zum Klemmhalter wird

durch Skalierungen einfach und sicher. So profitieren Sie in jedem Fall von
Wiederholgenauigkeit, Stabilitat und Flexibilitat.

6 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

3 KiihImitteldiisen

Dreifache Coolness: ARNO Tragerwerkzeuge zur
AuBenbearbeitung mit drei Kiihimitteldiisen.

Hier ist die Kiihlung der Schneidkante gleich dreifach gesichert: Drei Diisen
fiihren das Kiihimittel gezielt an die Schnittzone, Spane werden effizient
abtransportiert und die Standzeiten erhdht. Dank Skalierung funktioniert die
Kiihimittelibergabe zusammen mit den KMH-Werkzeugaufnahmen von ARNO
einfach wie nie — ganz ohne storende Schlauchverbindungen und absolut prazi-
se. Bei Bedarf kann die KiihImitteliibergabe auch individuell gelegt werden.



IKO

IKU

Kiihlung wenn’s eng wird: Schneideinsatze mit
Kiihlkanal fiir das ARNO Mini-System AMS.

Stabile Mittellage, garantierte Spitzenhohe und prazise Kiihimittelfiihrung fiir
maximalen VerschleiBschutz: Das gelingt mit dem ARNO Mini-System AMS und
den passenden AMS-Schneideinsatzen mit Kiihlkanal ganz leicht. Fiir Durch-
gangsbohrungen sind Kiihlkanale von oben ideal (IK0), da so die Spane nach
vorne von der Schneide weg geleitet werden. Fiir Sacklochbohrungen empfehlen
sich Kiihlkanale von unten (IKU), damit die Spane hinter die Schneide gefiihrt
und ausgespiilt werden.

ARNO Losungen fiirs Drehen

Sorgfalt bis ins Detail fiir Top-Ergebnisse:
Wendeschneidplatten von ARNO.

Von der Prazisionshearbeitung filigraner Werkstiicke bis zum Schruppen groBer
Bauteile: Wir haben fiir jede Anwendung die optimale Wendeschneidplatte.
Besonders wenn es um anspruchsvolle Materialien und Werkstiickgeometrien
geht, fiihrt kein Weg an ARNO vorbei. Ob mit der weltweit groten Auswahl an
Hochpositiven Wendeschneidplatten oder anderen in unserer Schleiferei prazi-
sionsgeschliffenen Platten - Sie erzielen zuverlassig hochwertige Oberflachen.
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ARNO Losungen fiirs Drehen

DAMIT LAUFT ES IMMER RUND!

ARNO Systeme zum Drehen im Uberblick.

Drehhalter | AuBenbearbeitung
KMH-Aufnahmen und Klemmhalter von 8x8 bis 32x32.

Ab Seite 15

HSK-T-Werkzeugaufnahmen
Genormt nach IS0 12164-3/4 oder speziell fiir STAMA-
Bearbeitungszentren.

Ab Seite 145
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Bohrstangen | Innenbearbeitung
Bohrstangen aus Stahl und Vollhartmetall mit Schaft-
durchmessern von 8 bis 40 mm.

Ab Seite 95

Wendeschneidplatten 1SO
Fiir samtliche Werkstoffe und Anwendungen die richtigen
Geometrien und Sorten.

Ab Seite181



Wendeschneidplatten ISO bestiickt

CBN Wendeschneidplatten zum Hartdrehen und

PKD Wendeschneidplatten fiir die Highspeed-Bearbeitung
von NE-Metallen.

RAb Seite 335

ARNO Mini-System AMS | Innenbearbeitung

Fiir die Innenbearbeitung ab 0,7 mm Durchmesser und
bis 50 mm Bohrtiefe.

Ab Seite 381

Gewindedreh-System
Fiir alle Gewindearten, Steigungen und Abmessungen ab
einem Kerndurchmesser von 3,2 mm.

Ab Seite 521

ARNO Losungen fiirs Drehen

SHARK-Cut | Multifunktionswerkzeug
Multifunktional zum Drehen und Bohren mit nur einem
Werkzeug.

Ab Seite 419

SIM-System | Innenbearbeitung
Modulares System fiir die Innenbearbeitung
ab 6,7 mm Bohrungsdurchmesser.

Ab Seite 449

Toolmanagement
Vielfaltige Losungen garantieren ein transparentes
Werkzeugmanagement fiir jede Fertigung.

Ab Seite 613
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ARNO Service

HERAUSRAGEND IN SACHEN SERVICE.

Fiir lhren Erfolg geben wir alles: von der umfassenden Beratung durch
unsere Zerspanungsexperten liber die schnelle Umsetzung von Sonder-
losungen bis hin zur Lieferung iiber Nacht.

Als Familienunternehmen steht fiir uns die langfristig gute Zusammenarbeit mit unseren
Kunden im Vordergrund. Deshalb entwickeln wir lieber durchdachte Produkte, als kurz-
fristige Verkaufsaktionen zu starten. Und wenn Sie diese Produkte in lhrer Fertigung ein-
setzen, dann sorgen wir daflr, dass es sich flur Sie lohnt: durch herausragend effiziente,
sichere und einfache Fertigungsprozesse.

@) @) O ¢
i / e
| I

Bei ARNO haben Sie einen Wenn es schnell gehen muss, Sie profitieren von jahrzehntelanger

personlichen Ansprechpartner, konnen Sie sich auf ARNO Erfahrung, geballtem Fachwissen

der Sie bei der Optimierung verlassen: Bei Bestellungen bis und unserer schwabischen Tuftler-

Ihrer Fertigungsablaufe rundum 18 Uhr (freitags bis 16 Uhr) ist mentalitat. Selbst fur anspruchs-

unterstitzt. Ob bei einem der Ihr Werkzeug am nachsten Werktag ~ volle Zerspanungsaufgaben haben

regelmaBigen Besuche bei Ihnen bei Ihnen. Dieses Tempo konnen wir eine passende Losung. Und

vor Ort oder telefonisch — die wir natlrlich nur bei unserer wenn nicht, finden wir sie. Da bei

ehrliche, faire Beratung bietet Lagerware garantieren — aber uns Konstruktion, Produktion und

Ihnen einen echten Mehrwert. auch Sonderlésungen realisieren Vertrieb unter einem Dach sind,
wir sehr schnell. kdnnen wir schnell reagieren und

ausfihrliche Tests starten.

10 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



ARNO Service

Weltweit fiir Sie im Einsatz

Unsere Werkzeuge sind weltweit im Einsatz — und deshalb sind auch wir rund um den Globus fiir Sie da.
Mit Niederlassungen und Vertriebspartnern in vielen Landern konnen Sie uns einfach erreichen.

@ Niederlassungen

O Vertriebspartner

Karl-Heinz Arnold GmbH

Karlsbader Str. 4 | D-73760 Ostfildern
Tel +49 (0)711 34 802 0

Fax +49 (0)711 34 802 130
anfrage@arno.de | www.arno.de

ARNO Italia S.r.I.

Via J. F. Kennedy 19 | 20871 Vimercate (MB)

Tel +39 039 68 52 101 | Fax +39 039 60 83 724
info@arno-italia.it | www.amo-italia.it

ARNO (UK) Limited

Unit 9, 10 & 11, Sugnall Business Centre

Sugnall, Eccleshall Staffordshire | ST21 6NF

Tel +44 01785 850 072 | Fax +44 01785 850 076
sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk

O o
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ARNO Werkzeuge USA LLC

1101 W. Diggins St. | US-60033 Harvard, lllinois
Tel +1 815 943 4426 | Fax +1 815 943 7156
info@arnousa.com | www.arnousa.com

ARNO Werkzeuge S.E.A. PTE. LTD.

25 International Business Park

#04-70A German Center | SG-609916 Singapore
Tel +65 65130779 | Fax +65 68970042
info@arno.com.sg | www.arno.com.sg

ARNO RU Ltd.

Krassnaja Ul. 38 | RU-600015 Viadimir

Tel /Fax +7 4922 541125 | COT +7 4922 541135
info@arnoru.ru | www.arnoru.ru

o
o
o
o o O o
e O
o
AIF Cluses

310 Rue des fles | 74300 Cluses
Tél +33 (0)4 50 18 24 07 | Fax +33 (0)4 50 89 04 81
cluses@aif.fr

AIF - Ateliers de Iile de France

6 Rue des Entrepreneurs | CS30572 | 77272 Villeparisis Cedex
Tél +33 (0)1 64 27 03 30 | Fax +33 (0)1 64 27 03 49
info@aiffr | www.aiffr

AIF Sud

A des Massies

2 Impasse du Bosquet | 81800 Couffouleux
Tél +33 (0)5 63 33 60 42

sud@aif fr

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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LANGDREHEN MIT ARNO

Mit ARNO profitieren Sie beim Langdrehen von sicheren Prozessen, hohen Standzeiten,
einem revolutionaren Werkzeugwechselsystem und mehr Produktivitat in Ihrer Fertigung.

ONLINE // Alle Infos zum Langdrehen mit ARNO finden Sie unter: langdrehen.arno.de
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AuBenbearbeitung

* Systemvorstellung 14-15
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Systemvorstellung

AUSWAHL TRIFFT AUSDAUER.

Vielfalt, hohe Qualitat und Passgenauigkeit: Klemmbhalter von 8x8 bis 32x32 mm.

Hier finden Sie garantiert die passenden KMH-Aufnahmen und Klemmbhalter fur lhre
Anforderung: mit oder ohne Innenkuhlung, fur nahezu jeden Maschinentyp, mit ver-
schiedenen Klemmsystemen und Anstellwinkeln, in vielen GroBen und mit variabel posi-
tionierbarem KihImittelanschluss bei allen mit ARNO SpecialDesign gekennzeichneten
Produkten. Auch Sonderhalter sind bei uns moglich.

Bei all der Auswahl bleibt eine Sache immer gleich: die Qualitat. Alle ARNO Halter sind
komplett vernickelt und bestehen aus hochwertigem, extrem zugfestem, sorgfaltig ver-
arbeitetem Material. So sind sie besonders robust und langlebig. Gleichzeitig erhoht sich
durch den damit einhergehenden prazisen, stabilen Plattensitz auch die Standzeit der
Wendeschneidplatten erheblich. Markierungen erleichtern die Montage der Halter mit
Innenkiihlung, reproduzierbare Prozesse und optimaler Spanefluss sind damit garantiert.

@ 3 Kiihimitteldisen

VIELFACHE VORTEILE
der ARNO Klemmhalter

GroBes Programm - passend fiir nahezu jede
Maschine und Anforderung

Vernickelt, zugfest, prazise verarbeitet —
beste Qualitat garantiert Langlebigkeit

Prozesssicherheit durch einfache Montage von

Haltern mit Innenkiihlung

Kiihlung - immer stark, immer prazise

Uber drei prazise ausgerichtete Kiihimitteldiisen wird die Schneide effektiv
gekiihlt, wodurch die Spankontrolle optimiert und die Standzeiten erhoht
werden.

14 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Qualitat & Komfort

AuBenbearbeitung

KMH-Werkzeugaufnahmen

- Fiir nahezu jeden Maschinentyp verfiighar
- Mit und ohne Innenkiihlung

- Kompatibel mit den Stechsysteme SA und SE - auch mit
ACS-Cooling-System

Flexibel bis ins Detail

- Verschiedene Spann- und Klemmsysteme
- Mit und ohne Innenkiihlung erhéaltlich

- GroBen von 8 x 8 bis 32 x 32 mm

- Verschiedenste Anstellwinkel

- ARNO SpecialDesign: praktisch fiir die einfache Anpassung
der Lange und des KiihImittelzugangs

Wendeschneidplatten

- Komplett vernickelt fiir Langlebigkeit und Prazision
- Skalierung fiir die Langeneinstellung

- Speziell fiirs Langdrehen: einfacher und schneller Werkzeug-
wechsel mit den AFC — ARNO Fast-Change-Haltern. Mehr dazu
unter www.arno.de/langdrehen

- Vom Schruppen bis zum Feinstschlichten
- Fiir alle Werkstoffarten die richtige Platte
- Verschiedene Geometrien und Sorten fiir jede Anwendung

- GroBte Auswahl Hochpositiver Wendeschneidplatten weltweit

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 15



Systemvorstellung

IS0-BEZEICHNUNGSSYSTEM FUR KLEMMHALTER

L

C ]l

KLEMMSYSTEM PLATTENFORM HALTERFORM FREIWINKEL Aug'%mm
? I 80° C F A \ | R
55° D E { B -
C 5 D 75° y
75° E wqmmmm ¢
Von oben geklemmt
86° M b
35° §:3;ie £ 3 A
60° 50 B
w2 F L
D 7° C
. X G
Vi b d b N o
Bgﬂrznegngzzle;n?tr 85° A 0 15° D
H .
- P — 20° E
J
Von oben und liber 95 OO N
Bohrung geklemmt 95
11° P

L

P
Uber Bohrung geklemmt

N
- >
Sonstige - (0]

s 4 v ®m» v o r T

>hmooolf o

k

Durch Bohrung
aufgeschraubt

-<E<C—|U):UZ§|_X
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ISO-Bezeichnungssystem fir Klemmbhalter

SCHAFTHOHE

h, h,
|
il ‘[]L

(1] (2]
K3

h.

h:

Héhe der Schneidenecke
»h'in mm.

Bei Klemmbhaltern @ ist
die Hohe der Schneiden-
ecke ,h“ gleich und bei
Kurzklemmbhaltern @ in der
Regel ungleich der Schaft-
héhe ,h,“.

SCHAFTBREITE

Schaftbreite ,,b* in mm.

Bei Kurzklemmhaltern ent-
fallt die Angabe der Schaft-

breite. Sie ist durch die
Buchstaben ,,CA* ersetzt.

HALTERLANGE

o

——

o i
A 32 M 150
B 40 N 160
C 50 P 170
D 60 Q 180
E 70 R 200
F 80 'S 250
G 90 T 300
H 100 U 350
J 110 'V 400
K 125 W 450
L 140 'Y 500

Sonderlinge = X

SCHNEIDENLANGE

d

[mm]

06

08

10

12

16

20
o g

32
A .
L ] [

d
[mm] [inch] [mm] [mm]
06 5, 397 03
08 ¥, 476 04
09 7, 556 05
11 Y/, 635 06
16 Iy 9,525 09
2y, 127 12
27 %, 15875 15
33 ¥, 19,05 19
44 1 25,4 25

ZUSATZANGABE

Fiir besondere Produkt-
merkmale kann an der
10. Stelle ein firmeninterner

Code angefiihrt werden.
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Systemvorstellung

PRATZENKLEMMUNG

Pratzenklemmung — negativ

Pratzenklemmung - positiv

18 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

CKIJN
L/R

Seite 22

DSBN
L/R

seite 260

DSSN
L/R

seite 29

DWLN
L/R

Seite 32

CKJC
L/R

Seite 23

DCLN
L/R

seite 24

DSDN
N

seite 27

DVIN
L/R

seite 30

DDJN
L/R

seite 2D

DSKN
L/R

seite 28

DVVN



AuBenbearbeitung — Ubersicht

KNIEHEBELKLEMMUNG

Kniehebelklemmung - negativ PCBN PCKN PCLN
L/R L/R L/R
seite 33 seite 34 seite 3D
PDJN PDNN PRDC
L/R L/R N
sete 36 seite 37 seite 38
PRGN PSBN PSDN
L/R L/R N
seite 40 seite 41 seite 42
PSKN PSSN PTFN
L/R L/R L/R
seite 43 seite 44 seite 45
PTGN PTTN PWLN
L/R L/R L/R

seite 48

seite 46 - seite 47

PRGC
L/R

Kniehebelklemmung — positiv

seite 39
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Systemvorstellung

SCHRAUBENKLEMMUNG

Schraubenklemmung - positiv
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SCAC
L/R

seite 49

SCLC
L/R

Seite D 2

SCSC
L/R

Seite DO

SbJC
L/R

Seite H9

SRGC
L/R

Seite 63

SCDC
L

seite 50

SCMC
N

seite D4

SDAC
L/R

Seite D7

SDNC
N

Seite 61

SSBC
L/R

Seite 64

SCFC
L/R

seite D1

SCRC
L/R

seite DD

SDHC
L/R

seite 58

SRDC
N

Seite 62

SSDC
N

seite 65



AuBenbearbeitung — Ubersicht

Schraubenklemmung - positiv SSKC SSSC STAC
L/R L/R L/R
Seite 66 Seite 67 Seite 68
STCC STFC STGC
N L/R L/R
seite 69 seite /0 seite /1
SVGC SVHC SvJC
L/R L/R L/R
Seite /2 Seite /3 seite /4
SVLC SVVC SVXC
L/R N L/R
Seite 76 Seite 77 Seite 79
SVvzZC SWLC
L/R L/R
Seite 80 Seite 81

ISO-Klemmhalter IK-UN Form B Form C

mit Kniehebelklemmung auf

KMHO1
Seite 82/83 Seite 84/85

ISO-Klemmhalter IK-UN mit | Form B Form C

Schraubenklemmung auf

KMHO1
Seite 86/87 Seite 88/89

Set Drehmoment-
Schraubendreher

seite 94
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

CKIJN L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Pratzenklemmung

E'_‘ _CN
- o
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Iz
q’b
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
CKJINL/R 2525 M16 25 25 150 55 32 KNUX 1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Feder und Stift Klemme Schraube Feder Unterlage Kerbnagel Schliissel
CKIN L/R.. 16 70.5-841 70.5-824 70.5-865 70.5-848 UOO0051L/R 7480901 KP 1321

22 ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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ISO-Klemmbhalter

AuBenbearbeitung

CKJC L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Pratzenklemmung

O
Q’b
lz
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h,
CKIJCL/R 1616 H11 16
CKJCL/R 2020 K11 20
CKJCL/R 2525 M11 25
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme
CKIC L/R.. 11 KL11

Alle Angaben in mm

16
20
25

Schraube

S11

100
125
150

o
o
I, f
22 20
22 25
22 32
Unterlage Schraube fiir Unterlage
UPLI11L/R UPS

| ARNO __©Kofler |

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Wendeschneidplatte

KCGX 1103...
KCGX 1103...
KCGX 1103...

Schiliissel

KS 2520

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 23



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DCLN L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

e

o} Rechte Ausfiihrung abgebildet
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
DCLNL/R 2020 K12-A 20 20 125 32 25 CN.. 1204...
DCLNL/R 2525 M12-A 25 25 150 32 32 CN.. 1204...
DCLNL/R 2525 M16-A 25 25 150 38 32 CN.. 1606...
DCLNL/R 3225 P12-A 32 25 170 32 32 CN.. 1204...
DCLNL/R 3232 P16-A 32 32 170 36 40 CN.. 1606...
DCLNL/R 3232 P19-A 32 32 170 42 40 CN.. 1906...
DCLNL/R 4040 S19-A 40 40 250 42 50 CN.. 1906...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel
DC.. L/R.. 12-A KD2201 U-CN12T3-D M4,5X10-T15 KS 1111
DC.. L/R.. 16-A KD4420 U-CN1604-D M5,0X14-T20 KS 2520
DC.. L/R.. 19-A KD5530 U-CN1906-D M5,0X14-T20 KS 2520

24 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DDJN L/R

Anstellwinkel 93° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

= < EN
) w 4 @
<
o v
o}
e Rechte Ausfiihrung abgebildet
|
O)'b
|2
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
DDJNL/R 2020 K11-A 20 20 125 55 25 DN.. 1104...
DDJNL/R 2020 K15-A 20 20 125 40 25 DN.. 1506...
DDJNL/R 2525 M11-A 25 25 150 5 32 DN.. 1104...
DDJNL/R 2525 M15-A 25 25 150 40 32 DN.. 1506...
DDJNL/R 3225 P15-A 32 25 170 40 32 DN.. 1506...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel
DD.. L/R.. 11-A KD1105 U-DN1103-D M3,0X7-T09 KS 2309
DD.. L/R.. 15-A KD2201 U-DN15T3-D M4,5X10-T15 KS 1111

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 25



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DSBN L/R

Anstellwinkel 75° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

s <
3
@
<
“ @ a Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
DSBNL/R 2020 K12-A 20 20 125 55 17 SN.. 1204...
DSBNL/R 2525 M12-A 25 25 150 35 22 SN.. 1204...
DSBNL/R 2525 M15-A 25 25 150 42 22 SN.. 1506...
DSBNL/R 3232 P15-A 32 32 170 42 27 SN.. 1506...
DSBNL/R 3232 P19-A 32 32 170 48 27 SN.. 1906...
DSBNL/R 4040 S19-A 40 40 250 48 35 SN.. 1906...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel

DS.. L/R.. 12-A KD2201 U-SN12T73-D M4,5X10-T15 KS 1111

DS.. L/R.. 15-A KD4420 U-SN1506-D M5,0X14-T20 KS 2520

DS.. L/R.. 19-A KD5530 U-SN1905-D M5,0X14-T20 KS 2520

26 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DSDN N

Anstellwinkel 45° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

i S—

<) :

booe

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
DSDNN 2020 K12-A 20 20 125 38 10,0 SN.. 1204...
DSDNN 2525 M12-A 25 25 150 38 12,5 SN.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel

DS.. N.. 12-A KD2201 U-SN12T3-D M4,5X10-T15 KS 1111

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 27



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DSKN L/R

Anstellwinkel 75° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

ﬂﬂ ;

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
DSKNL/R 2525 M12-A 25 25 150 28 32 SN.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel

DS.. L/R.. 12-A KD2201 U-SN12T3-D M4,5X10-T15 KS 1111

28 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DSSN L/R

Anstellwinkel 45° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

h
ha

— @ ' Rechte Ausfiihrung abgebildet
o
&

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
DSSNL/R 2020 K12-A 20 20 125 35 25 SN.. 1204...
DSSNL/R 2525 M12-A 25 25 150 35 32 SN.. 1204...
DSSNL/R 3225 P12-A 32 25 170 35 32 SN.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel

DS.. L/R.. 12-A KD2201 U-SN12T3-D M4,5X10-T15 KS 1111

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 29



ISO-Klemmbhalter

AuBenbearbeitung

DVIN L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Pratzenklemmung

hy

K
B

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I
DVINL/R 2020 K16-A 20 20 125
DVINL/R 2525 M16-A 25 25 150
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage
DV.. L/R.. 16-A KD1105 U-VN1603-D

30 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

1, f
39 25
39 32

Schraube fiir Unterlage

M3,0X7-T09

| ARNO __©Kofler |

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Wendeschneidplatte

VN.. 1604...
VN.. 1604...

Schliissel

KS 2309

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DVVN N

Anstellwinkel 72,5° AN e
Mit Pratzenklemmung
I

S
E
V

-

— o

< <

" “ Rechte Ausfiihrung abgebildet
‘ O
‘7

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h/h, b I l, f, f, Wendeschneidplatte
DVVNN 2020 K16-A 20 20 125 43 12,5 7,5 VN.. 1604...
DVVNN 2525 M16-A 25 25 150 43 12,5 12,5 VN.. 1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel
DV.. N.. 16-A KD1105 U-VN1603-D M3,0X7-T09 KS 2309

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 31



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

DWLN L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

< <
5% Y @
<
v
o <
@ Rechte Ausfiihrung abgebildet
kS
2

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
DWLNL/R 2020 K06-A 20 20 125 27 25 WN.. 0604...
DWLNL/R 2020 K08-A 20 20 125 34 25 WN.. 0804...
DWLNL/R 2525 M06-A 25 25 150 27 32 WN.. 0604...
DWLNL/R 2525 M08-A 25 25 150 34 32 WN.. 0804...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schiliissel
DW.. L/R.. 06-A KD1105 U-WNO0603-D M3,0X7-T09 KS 2309
DW.. L/R.. 08-A KD2201 U-WNO8T3-D M4,5X10-T15 KS 1111

32 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PCBN L/R

Anstellwinkel 75° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

[

Rechte Ausfiihrung abgebildet
G- o]

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PCBNL/R 2525 M12 25 25 150 27,7 22 CN.. 1204...
PCBNL/R 2525 M16 25 25 150 31,7 22 CN.. 1606...
PCBNL/R 3232 P19 32 32 170 37,9 27 CN.. 1906...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PC..L/R.. 12 UP 1111 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1111
PC..L/R.. 16 UP 1221 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 1221
PC..L/R.. 19 UP 1321 HP 1321 SP 1321 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 1321

Alle Angaben in mm

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 33



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PCKN L/R

Anstellwinkel 75° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

< -
4
@g
G— /\ © < Rechte Ausfiihrung abgebildet
@)
2
ly
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PCKNL/R 2020 K12 20 20 125 27,4 25 CN.. 1204...
PCKNL/R 2525 M12 25 25 150 28,0 32 CN.. 1204...
PCKNL/R 3232 P19 32 32 170 36,0 40 CN.. 1906...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PC..L/R.. 12 UP 1111 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1111
PC..L/R.. 19 UP 1321 HP 1321 SP 1321 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 1321

34 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PCLN L/R

Anstellwinkel 95° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

-

¥

o
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PCLNL/R 1616 HO9 16 16 100 23,0 20 CN.. 0903...
PCLNL/R 1616 H12 16 16 100 26,1 20 CN.. 1204...
PCLNL/R 2020 K09 20 20 125 25,0 25 CN.. 0903...
PCLNL/R 2020 K12 20 20 125 27,4 25 CN.. 1204...
PCLNL/R 2525 M09 25 25 150 28,0 32 CN.. 0903...
PCLNL/R 2525 M12 25 25 150 28,0 32 CN.. 1204...
PCLNL/R 2525 M16 25 25 150 28,0 32 CN.. 1606...
PCLNL/R 3225 P12 32 25 170 32,6 32 CN.. 1204...
PCLNL/R 3232 P16 32 32 170 32,6 40 CN.. 1606...
PCLNL/R 3232 P19 32 32 170 38,0 40 CN.. 1906...
PCLNL/R 4040 S19 40 40 250 38,0 50 CN.. 1906...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PC.. L/R.. 09 UP 1115 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 1112
PC.. L/R.. 12 Up 1111 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1111
PC.. L/R.. 16 Up 1221 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 1221
PC..L/R.. 19 UpP 1321 HP 1321 SP 1321 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 1321

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 35



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PDJN L/R

Anstellwinkel 93° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

-

!

< <
Ke) Rechte Ausfiihrung abgebildet
" /o/e
O;’)
I
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PDJNL/R 1616 H11 16 16 100 30,0 20 DN.. 1104...
PDJNL/R 2020 K11 20 20 125 30,0 25 DN.. 1104...
PDJNL/R 2020 K15 20 20 125 34,7 25 DN.. 1506...
PDJNL/R 2525 M11 25 25 150 30,0 32 DN.. 1104...
PDJNL/R 2525 M15 25 25 150 34,7 32 DN.. 1506...
PDJNL/R 3225 P11 32 25 170 30,0 32 DN.. 1104...
PDJNL/R 3225 P15 32 25 170 34,7 32 DN.. 1506...
PDJNL/R 3232 P15 32 32 170 34,7 40 DN.. 1506...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PD.. L/R.. 11 UP 2011 HP 2011 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 2011
PD.. L/R.. 15 UP 2421 HP 2421 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 2421

36 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PDNN L/R

Anstellwinkel 63° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

c Fr c
Rechte Ausfiihrung abgebildet
G
7 @’ Q
>
I

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I, 1, f Wendeschneidplatte
PDNNL/R 2525 M11 25 25 150 30,0 12,5 DN.. 1104...
PDNNL/R 2525 M15 25 25 150 36,5 12,5 DN.. 1506...
PDNNL/R 4025 P15 40 25 170 36,5 12,5 DN.. 1506...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PD.. L/R.. 11 UP 2011 HP 2011 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 2011

PD.. L/R.. 15 Up 2421 HP 2421 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 2421

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 37



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PRDC N
Mit Kniehebelklemmung

| ARNO __©Kofler |

- SN}
- e
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2
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PRDCN 2525 M12 25 25 150 24 12,5 RC.. 1204...
PRDCN 3225 P12 32 25 170 24 12,5 RC.. 1204...
PRDCN 3225 P16 32 25 170 28 12,5 RC.. 1606...
PRDCN 3232 P20 32 32 170 32 16,0 RC.. 2006...
PRDCN 4040 S25 40 40 250 42 20,0 RC.. 2507...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PR.. N.. 12 UP 3111 HP 3111 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 3111
PR.. N.. 16 UP 3221 HP 3221 SP 3221 RP 3221 MP 1111 KP 1111 P 3221
PR.. N.. 20 UP 3421 HP 3421 SP 3421 RP 1221 MP 1221 KP 3421 P 3421
PR.. N.. 25 UP 3531 HP 3531 SP 3531 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 3531

38 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

Mit Kniehebelklemmung [T,
| 1
- ~N
C C
Rechte Ausfiihrung abgebildet
G— @ ©
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h/h, b I, f Wendeschneidplatte
PRGCL/R 2525 M12 25 25 150 32 RC.. 1204...
PRGCL/R 3225 P12 32 25 170 32 RC.. 1204...
PRGCL/R 3225 P16 32 25 170 32 RC.. 16086...
PRGCL/R 3232 P16 32 32 170 40 RC.. 1606...
PRGCL/R 3232 P20 32 32 170 40 RC.. 2006...
PRGCL/R 4040 S25 40 40 250 50 RC.. 2507...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PRGC.. 12 UP 3111 HP 3111 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 3111
PRGC.. 16 UP 3221 HP 3221 SP 3221 RP 3221 MP 1111 KP 1111 P 3221
PRGC.. 20 UP 3421 HP 3421 SP 3421 RP 1221 MP 1221 KP 3421 P 3421
PRGC.. 25 UP 3531 HP 3531 SP 3531 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 3531

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 39



ISO-Klemmbhalter

AuBenbearbeitung

PRGN L/R
Mit Kniehebelklemmung

| ARNO __©Kofler |

— o~
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o) Rechte Ausfiihrung abgebildet
" )
I
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h/h, b I, f Wendeschneidplatte
PRGNL/R 2020 K09 20 20 125 25 RN.. 0903...
PRGNR 2525 M12 25 25 150 32 RN.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PR.. L/R.. 09 UP 4751 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 4751
PR.. LIR.. 12 UP 4111 HP 4111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 4111

40 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PSBN L/R

Anstellwinkel 75° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

_ 1

= |

Rechte Ausfiihrung abgebildet
Ke)

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PSBNL/R 2020 K12 20 20 125 27,5 17 SN.. 1204...
PSBNL/R 2525 M12 25 25 150 27,5 22 SN.. 1204...
PSBNL/R 2525 M15 25 25 150 27,5 22 SN.. 1506...
PSBNL/R 3225 P12 32 25 170 32,0 22 SN.. 1204...
PSBNL/R 3232 P15 32 32 170 32,0 27 SN.. 1506...
PSBNL/R 3232 P19 32 32 170 39,2 27 SN.. 1906...
PSBNR 4040 S19 40 40 250 38,5 35 SN.. 1906...
PSBNL/R 4040 S25 40 40 250 47,5 35 SN.. 2507...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PS.. L/R.. 12 UP 5112 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 5112
PS.. L/R.. 15 UP 5421 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 5421
PS.. L/R.. 19 UP 5321 HP 1321 SP 1321 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 5321
PS.. L/R.. 25 UP 5531 HP 5531 SP 3641 RP 3641 MP 3641 KP 3421 -

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 41



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PSDN N

Anstellwinkel 45° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

0.’ :

% o
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-
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Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
PSDNN 1616 HO9 16 16 100 21,0 8,3 SN.. 0903...
PSDNN 2020 K12 20 20 125 27,6 10,3 SN.. 1204...
PSDNN 2525 M12 25 25 150 27,6 12,8 SN.. 1204...
PSDNN 3225 P15 32 25 170 32,0 13,0 SN.. 1506...
PSDNN 4040 S25 40 40 250 48,8 21,0 SN.. 2507...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PS.. N.. 09 UP 5751 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 5751
PS..N.. 12 UP 5112 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 5112
PS..N.. 15 UP 5421 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 5421
PS..N.. 25 UP 5531 HP 5531 SP 3641 RP 3641 MP 3641 KP 3421 -

42 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PSKN L/R

Anstellwinkel 75° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

c <

e}
o /\@ @ Rechte Ausfiihrung abgebildet
(@}
2
1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PSKNR 1616 H09 16 16 100 18,7 20 SN.. 0903...
PSKNL/R 2020 K12 20 20 125 22,7 25 SN.. 1204...
PSKNL/R 2525 M12 25 25 150 22,7 32 SN.. 1204...
PSKNL/R 2525 M15 25 25 150 22,7 32 SN.. 1506...
PSKNL/R 3225 P12 32 25 170 32,0 32 SN.. 1204...
PSKNL 3232 P15 32 32 170 32,0 40 SN.. 1506...
PSKNL/R 3232 P19 32 32 170 33,7 40 SN.. 1906...
PSKNL/R 4040 S19 40 40 250 37,6 50 SN.. 1906...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PS.. L/R.. 09 UP 5751 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 5751
PS.. L/R.. 12 UP 5112 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 5112
PS.. L/R.. 15 UP 5421 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 5421
PS..L/R.. 19 UP 5321 HP 1321 SP 1321 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 5321

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 43



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PSSN L/R

Anstellwinkel 45° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

S :

Ke)
G @ Rechte Ausfiihrung abgebildet
O
~ 1
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2
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PSSNR 1616 HO9 16 16 100 21,2 20 SN.. 0903...
PSSNL/R 2020 K12 20 20 125 29,3 25 SN.. 1204...
PSSNL/R 2525 M12 25 25 150 29,3 32 SN.. 1204...
PSSNL/R 2525 M15 25 25 150 29,3 32 SN.. 1506...
PSSNL/R 3225 P12 32 25 170 32,0 32 SN.. 1204...
PSSNL/R 3232 P15 32 32 170 32,0 40 SN.. 1506...
PSSNL/R 3232 P19 32 32 170 40,2 40 SN.. 1906...
PSSNL 4040 S19 40 40 250 39,5 50 SN.. 1906...
PSSNR 4040 S25 40 40 250 53,0 50 SN.. 2507...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PS.. L/R.. 09 UP 5751 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 5751
PS.. L/R.. 12 UP 5112 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 5112
PS.. L/R.. 15 UP 5421 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 5421
PS.. L/R.. 19 UP 5321 HP 1321 SP 1321 RP 1321 MP 1321 KP 1321 P 5321
PS.. L/R.. 25 UP 5531 HP 5531 SP 3641 RP 3641 MP 3641 KP 3421 -

44 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter

PTFN L/R

Anstellwinkel 90°
Mit Kniehebelklemmung

AuBenbearbeitung

| ARNO __©Kofler |

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

PTFNR 1616 H16

PTFNL/R 2020 K16
PTFNL/R 2525 M16
PTFNL/R 2525 M22

Ersatzteile
Tragerwerkzeug

PT.. L/R.. 16
PT. L/R.. 22

Alle Angaben in mm

h/h

16
20
25
25

1 Unterlage

UP 6211
UP 6811

16
20
25
25

2 Hebel

HP 4751
HP 1111

100
125
150
150

3 Klemmschraube

<
Rechte Ausfiihrung abgebildet
o)
I, f Wendeschneidplatte
19,7 20 TN.. 1604...
20,2 25 TN.. 1604...
20,2 32 TN.. 1604...
25,2 32 TN.. 2204...
4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 6211
- MP 1111 KP 1111 P 6811

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

45



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PTGN L/R

Anstellwinkel 90° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

] |

< <
ge Rechte Ausfiihrung abgebildet
G—
©
O
)
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Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PTGNL/R 1616 H16 16 16 100 20,0 20 TN.. 1604...
PTGNL/R 2020 K16 20 20 125 20,0 25 TN.. 1604...
PTGNL/R 2525 M16 25 25 150 22,2 32 TN.. 1604...
PTGNL/R 2525 M22 25 25 150 28,7 32 TN.. 2204...
PTGNR 3225 P16 32 25 170 22,2 32 TN.. 1604...
PTGNL/R 3232 P22 32 32 170 28,7 40 TN.. 2204...
PTGNL/R 4040 S27 40 40 250 34,0 50 TN.. 2706...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PT.. L/R.. 16 UP 6211 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 6211
PT.. L/R.. 22 UP 6811 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 6811
PT.. L/R.. 27 UP 6921 HP 6921 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 -

46 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter

AuBenbearbeitung

PTTN L/R
Anstellwinkel 60°

Mit Kniehebelklemmung

T 1

c <
Q

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I

PTTNL/R 2020 K16 20 20 125

PTTNL/R 2525 M22 25 25 150
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift
PT. L/R.. 16 UP 6211 HP 4751 SP 3111 RP 3112
PT.. L/R.. 22 UP 6811 HP 1111 SP 1111 RP 1111

Alle Angaben in mm

25,9
31,9

Montagedorn

MP 3111
MP 1111

| ARNO __©Kofler |

Rechte Ausfiihrung abgebildet

f Wendeschneidplatte
17 TN.. 1604...
22 TN.. 2204...
Schliissel Sortiment 1-4
KP 3111 P 6211
KP 1111 P 6811

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 47



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

PWLN L/R

Anstellwinkel 95° [AEe e
Mit Kniehebelklemmung

Y

< <
@ Q Rechte Ausfiihrung abgebildet
G
(0]
Cf)
I,
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
PWLNL/R 1616 HO6 16 16 100 20 20 WN.. 0604...
PWLNL/R 2020 K06 20 20 125 25 25 WN.. 0604...
PWLNL/R 2020 K08 20 20 125 25 25 WN.. 0804...
PWLNL/R 2525 M06 25 25 150 25 32 WN.. 0604...
PWLNL/R 2525 M08 25 25 150 2.5) 32 WN.. 0804...
PWLNL/R 3225 P08 32 25 170 25 32 WN.. 0804...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
PW.. L/R.. 06 Up 71111 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 71112
PW.. L/R.. 08 UP 71011 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 71011

48 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCAC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

< I
Rechte Ausfiihrung abgebildet
“ 0
(&)
QQ
l»
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SCACL/R 0808 D06 8 8 60 9 8 CC.. 0602...
SCACR 0808 K06 8 8 125 9 8 CC.. 0602...
SCACL/R 1010 EO6 10 10 70 9 10 CC.. 0602...
SCACR 1010 M06 10 10 150 9 10 CC.. 0602...
SCACL/R 1212 F09 12 12 80 13 12 CC.. 09T3...
SCACL/R 1212 M09 12 12 150 13 12 CC.. 09T3...
SCACL/R 1414 M09 14 14 150 13 14 CC.. 09T3...
SCACL/R 1616 HO9 16 16 100 13 16 CC.. 09T3...
SCACL/R 2020 K12 20 20 125 17 20 CC.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SC.. L/R.. 06 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SC.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221
SC.. L/R.. 1212.. 09 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
SC.. L/R.. 1616.. 09 GBS 1111 SS 1111 us 1111 KS 1115 S 1116

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 49



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCDC L

Anstellwinkel 45° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
SCDCL 0808 K06 8 8 125 13 4 CC.. 0602...
SCDCL 1010 M06 10 10 150 13 5 CC.. 0602...
SCDCL 1212 M09 12 12 150 18 6 CC.. 09T3...
SCDCL 1414 M09 14 14 150 18 7 CC.. 09T3...
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment
SC.. L.. 06 SS 1751 KS 1751 S 1751
SC.. L.. 09 SS 1111 KS 1111 S 1111

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.

50 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCFC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

B .

Rechte Ausfiihrung abgebildet
J o)
®
l2

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SCFCL/R 0808 D06 8 8 60 10 10 CC.. 0602...
SCFCL/R 1010 E06 10 10 70 10 12 CC.. 0602...
SCFCL/R 1212 F09 12 12 80 13 16 CC.. 09T3...
SCFCL/R 1616 HO9 16 16 100 13 20 CC.. 09T3...
SCFCL/R 2020 K12 20 20 125 17 25) CC.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SC.. L/R.. 06 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SC.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221
SC.. L/R.. 1212.. 09 = SS 1111 - KS 1751 S 1111
SC.. L/R.. 1616.. 09 GBS 1221 SS 1111 us 1111 KS 1115 S 1116

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 51



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCLC L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

Rechte Ausfiihrung abgebildet

o)

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SCLCL/R 0808 D06 8 8 60 9 10 CC.. 0602...
SCLCL/R 1010 E06 10 10 70 9 12 CC.. 0602...
SCLCL/R 1212 FO9 12 12 80 15 16 CC.. 09T3...
SCLCL/R 1616 HO9 16 16 100 17 20 CC.. 09T3...
SCLCL/R 1616 H12 16 16 100 20 20 CC.. 1204...
SCLCL/R 2020 K09 20 20 125 17 25 CC.. 09T3...
SCLCL/R 2020 K12 20 20 125 20 25 CC.. 1204...
SCLCL/R 2525 M12 25 25 150 20 32 CC.. 1204...
SCLCL/R 3225 P12 32 25 170 20 32 CC.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SC.. L/R.. 06 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

SC.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221

SC.. L/R.. 1212.. 09 - SS 1111 - KS 1751 S 1111

SC.. L/R.. 1616.. 09 GBS 1221 SS 1111 US 1111 KS 1115 S 1116

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

52 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter

SCLCR

Anstellwinkel: 95°

Klemmhalter mit IK-UN - speziell fiir INDEX/TRAUB TNL18 / TNL20 / TNL32

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

SCLCR 1616X09-1K-UN-TR

Ersatzteile
Tragerwerkzeug

SCLCR...X09...

Alle Angaben in mm

h/h

16

16

Schraube

SS 1111

009

\1(

AuBenbearbeitung

Rechte Ausfiihrung abgebildet

20,3

Schliissel

KS 1111

Wendeschneidplatte

CC..09T3..

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

53




ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCMCN

Anstellwinkel 50°
Mit Schraubenklemmung

| ARNO __©Kofler |

(. Rechte Ausfiihrung abgebildet
o
I

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
SCMCN 1616 H12 16 16 100 25 8,0 CC.. 1204...
SCMCN 2020 K12 20 20 125 25 10,0 CC.. 1204...
SCMCN 2525 M12 25 25 150 25 12,5 CC.. 1204...
SCMCN 3225 P12 32 25 170 25 12,5 CC.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SC.. N.. 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221

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

54 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCRC L/R

Anstellwinkel 75° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

- !

j

« o) Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SCRCL 0808 D06 8 8 60 10 9 CC.. 0602...
SCRCL/R 1010 E06 10 10 70 10 11 CC.. 0602...
SCRCL/R 1212 F09 12 12 80 16 13 CC.. 09T3...
SCRCL/R 1616 H09 16 16 100 17 17 CC.. 09T3...
SCRCL/R 1616 H12 16 16 100 20 17 CC.. 1204...
SCRCL/R 2020 K09 20 20 125 17 22 CC.. 09T3...
SCRCL/R 2020 K12 20 20 125 20 22 CC.. 1204...
SCRCR 2525 M12 25 25 150 20 27 CC.. 1204...
SCRCL/R 3225 P12 32 25 170 20 27 CC.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SC.. L/R.. 06 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

SC.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221

SC.. L/R.. 1212.. 09 - SS 1111 - KS 1751 S 1111

SC.. L/R.. 1616.. 09 GBS 1221 SS 1111 US 1111 KS 1115 S 1116

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 55



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SCSC L/R

Anstellwinkel 45°
Mit Schraubenklemmung

| ARNO __©Kofler |

O Rechte Ausfiihrung abgebildet

;
5.
w
(8
@

| 1
P

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SCSCL/R 1616 H12 16 16 100 20 20 CC.. 1204...
SCSCL/R 2020 K12 20 20 125 20 25 CC.. 1204...
SCSCL/R 2525 M12 25 25 150 20 32 CC.. 1204...
SCSCL/R 3225 P12 32 25 170 20 32 CC.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SC.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221

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

56 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SDAC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

i |

I
- N
< <
G @ D © Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SDACL/R 0808 K07 8 8 125 14 8 DC.. 0702...
SDACL/R 1010 M07 10 10 150 14 10 DC.. 0702...
SDACL/R 1212 M07 12 12 150 14 12 DC.. 0702...
SDACL/R 1212 M11 12 12 150 14 12 DC.. 11T3...
SDACL/R 1414 M11 14 14 150 21 14 DC.. 11T3...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment

SD.. L/R.. 07 SS 1751 KS 1751 S 1751

SD.. L/R.. 11 SS 1111 KS 1111 S 1111

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 57



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SDHC L/R

Anstellwinkel 107,5° AN e
Mit Schraubenklemmung

- 1

j

“ O Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SDHCL/R 1010 EO7 10 10 70 5,3 12 DC.. 0702...
SDHCL/R 1212 F07 12 12 80 12,0 16 DC.. 0702...
SDHCL/R 1616 H11 16 16 100 10,4 20 DC.. 11T3...
SDHCL/R 2020 K11 20 20 125 14,0 25 DC.. 11T73...
SDHCL/R 2525 M11 25 25 150 20,0 32 DC.. 11T3...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SD.. L/R.. 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SD..L/R.. 11 GBS 1111 SS 1111 US 2311 KS 1115 S 2316

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

58 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SDJC L/R

Anstellwinkel 93° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

< <
Rechte Ausfiihrung abgebildet
o)
[
q’b
2
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SDJCL/R 0808 D07 8 8 60 13,0 10 DC.. 0702...
SDJCL/R 1010 EO7 10 10 70 13,0 12 DC.. 0702...
SDJCL/R 1212 FO7 12 12 80 14,5 16 DC.. 0702...
SDJCL/R 1616 H11 16 16 100 20,0 20 DC.. 1173...
SDJCL/R 2020 K11 20 20 125 20,5 25) DC.. 11T3...
SDJCL/R 2525 M11 25 25 150 21,5 32 DC.. 1173...
SDJCL/R 3225 P11 32 25 170 21,5 32 DC.. 11T3...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SD.. L/R.. 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SD.. L/R.. 11 GBS 1111 SS 1111 Us 2311 KS 1115 S 2316

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 59



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SDICR

Anstellwinkel 93°
Klemmhalter mit IK-UN - speziell fiir INDEX/TRAUB TNL18 / TNL20 / TNL32

2

=
Lt
o Rechte Ausfiihrung abgebildet
|1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SDJCR 1616X11-1K-UN-TR 16 16 84,5 28,6 20,3 DC..11T3..
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
SDJCR...X11... SS 1111 KS 1111

60 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter

SDNC N

Anstellwinkel 62,5°
Mit Schraubenklemmung

AuBenbearbeitung

| ARNO __©Kofler |

Il

h,

C
)
<3
\5\ ]
Rechte Ausfiihrung abgebildet
(4(7\1
1 ' o
@D
v
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung hy/h, b I, f, Wendeschneidplatte
SDNCN 0808 D07 8 8 60 4,0 DC.. 0702...
SDNCN 0808 K07 8 8 125 4,0 DC.. 0702...
SDNCN 1010 EO7 10 10 70 5,0 DC.. 0702...
SDNCN 1010 M07 10 10 150 5,0 DC.. 0702...
SDNCN 1212 F07 12 12 80 6,0 DC.. 0702...
SDNCN 1212 M07 12 12 150 6,0 DC.. 0702...
SDNCN 1212 M11 12 12 150 6,0 DC.. 11T3...
SDNCN 1414 M11 14 14 150 7,0 DC.. 11T3...
SDNCN 1616 H11 16 16 100 8,0 DC.. 11T3...
SDNCN 2020 K11 20 20 125 10,0 DC.. 11T3...
SDNCN 2525 M11 25 25 150 12,5 DC.. 11T3...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SD.. N.. 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SD.. N.. 1212-1414.. 11 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
SD.. N.. 1616-2525.. 11 GBS 1111 SS 1111 UsS 2311 KS 1115 S 2316

Alle Angaben in mm

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

61




ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

Mit Schraubenklemmung [T,
1
A= .
C C
o Rechte Ausfiihrung abgebildet
—@ 5
P

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
SRDCN 1212 FO6 12 12 80 12,4 6,0 RC.. 0602...
SRDCN 1616 HO6 16 16 100 12,4 8,0 RC.. 0602...
SRDCN 1616 HO8 16 16 100 16,4 8,0 RC.. 0803...
SRDCN 1616 H10 16 16 100 20,3 8,0 RC.. 1003...
SRDCN 2020 K06 20 20 125 12,4 10,0 RC.. 0602...
SRDCN 2020 K08 20 20 125 16,4 10,0 RC.. 0803...
SRDCN 2020 K10 20 20 125 20,3 10,0 RC.. 1003...
SRDCN 2525 M06 25 25 150 12,4 12,5 RC.. 0602...
SRDCN 2525 M08 25 25 150 16,4 12,5 RC.. 0803...
SRDCN 2525 M10 25 25 150 20,3 12,5 RC.. 1003...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SR.. N.. 06 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SR.. N.. 08 - SS 8831 - KS 1751 S 8831
SR.. N.. 10 GBS 1111 SS 1111 US 3431 KS 1115 S 3436

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

62 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

Mit Schraubenklemmung [T,
1
= .
< c
Q
4= Rechte Ausfiihrung abgebildet
2
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h/h, b I 1, f Wendeschneidplatte
SRGCL/R 1212 F06 12 12 80 10,0 16 RC.. 0602...
SRGCL/R 1616 HO6 16 16 100 10,0 20 RC.. 0602...
SRGCL/R 1616 HO8 16 16 100 11,0 20 RC.. 0803...
SRGCL/R 1616 H10 16 16 100 12,0 20 RC.. 1003...
SRGCL/R 2020 K06 20 20 125 11,5 25 RC.. 0602...
SRGCL/R 2020 K08 20 20 125 13,0 25 RC.. 0803...
SRGCL/R 2020 K10 20 20 125 185 25 RC.. 1003...
SRGCL/R 2525 M06 25 25 150 15,0 32 RC.. 0602...
SRGCL/R 2525 M08 25 25 150 16,0 32 RC.. 0803...
SRGCL/R 2525 M10 25 25 150 17,0 32 RC.. 1003...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SR.. L/R.. 06 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SR.. L/R.. 08 - SS 8831 - KS 1751 S 8831
SR.. L/R.. 10 GBS 1111 SS 1111 US 3431 KS 1115 S 3436

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 63



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SSBC L/R

Anstellwinkel 75°
Mit Schraubenklemmung

| ARNO __©Kofler |

= .

< c
5
Rechte Ausfiihrung abgebildet
(- P o
"9
Iz
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SSBCL/R 1616 H09 16 16 100 20 13 SC.. 09T3...
SSBCR 2020 K09 20 20 125 20 17 SC.. 09T3...
SSBCL/R 2020 K12 20 20 125 20 17 SC.. 1204...
SSBCL/R 2525 M12 25 25 150 20 22 SC.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SS.. L/R.. 09 GBS 1111 SS 1111 US 4111 KS 1115 S 4116
SS.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 uUs 4221 KS 1115 S 4226

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

64 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SSDC N

Anstellwinkel 45° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

h;
h

.%
Rechte Ausfiihrung abgebildet
N
‘@ D

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
SSDCN 1212 F09 12 12 80 16 6,0 SC.. 09T3...
SSDCN 1616 H09 16 16 100 20 8,0 SC.. 09T3...
SSDCN 1616 H12 16 16 100 25 8,0 SC.. 1204...
SSDCN 2020 K09 20 20 125 20 10,0 SC.. 09T3...
SSDCN 2020 K12 20 20 125 25 10,0 SC.. 1204...
SSDCN 2525 M12 25 25 150 25 12,5 SC.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SS.. N.. 12 GBS 1221 SS 1221 US 4221 KS 1115 S 4226

SS.. N.. 1212.. 09 - SS 1111 - KS 1111 S 1111

SS.. N.. 1616.. 09 GBS 1111 SS 1111 UsS 4111 KS 1115 S 4116

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 65



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SSKC L/R

Anstellwinkel 75° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

- <

G /\Q/\ Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SSKCR 1616 H09 16 16 100 22 20 SC.. 09T3...
SSKCL/R 1616 H12 16 16 100 23 20 SC.. 1204...
SSKCL/R 2020 K09 20 20 125 22 25 SC.. 09T3...
SSKCL 2020 K12 20 20 125 23 25 SC.. 1204...
SSKCL/R 2525 M12 25 25 150 23 32 SC.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SS.. L/R.. 09 GBS 1111 SS 1111 US 4111 KS 1115 S 4116

SS.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 UsS 4221 KS 1115 S 4226

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

66 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SSSC L/R

Anstellwinkel 45° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

< -

Ko}
G—
Rechte Ausfiihrung abgebildet
()
DN 1
A
2
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SSSCL/R 1212 F09 12 12 80 18 16 SC.. 09T3...
SSSCL/R 1616 HO9 16 16 100 20 20 SC.. 09T3...
SSSCL/R 1616 H12 16 16 100 25 20 SC.. 1204...
SSSCL/R 2020 K09 20 20 125 20 25 SC.. 09T3...
SSSCL/R 2020 K12 20 20 125 25 25 SC.. 1204...
SSSCL/R 2525 M12 25 25 150 25 32 SC.. 1204...
SSSCL/R 3225 P12 32 25 170 25 32 SC.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SS.. L/R.. 12 GBS 1221 SS 1221 Us 4221 KS 1115 S 4226
SS.. L/R.. 1212.. 09 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
SS.. L/R.. 1616-2020.. 09 GBS 1111 SS 1111 Us 4111 KS 1115 S 4116

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

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 67



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

STAC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

L
< <
Rechte Ausfiihrung abgebildet
G— o)
(o
QQ
Iz
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
STACR 1010 K09 10 10 125 12 10 TC.. 0902...
STACL/R 1212 K11 12 12 125 15 12 TC.. 1102...
STACR 1414 K11 14 14 125 15 14 TC.. 1102...
STACR 1616 K11 16 16 125 15 16 TC.. 1102...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment
ST.. L/R.. 09 SS 5151 KS 5151 S 5151
ST.. L/R.. 12 SS 1751 KS 1751 S 1751

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.

68 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

STCCN

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

e
I

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung hy/h, b I, 1, Wendeschneidplatte
STCCN 0808 K09 8 8 125 11 TC.. 0902...
STCCN 1010 K11 10 10 125 15 TC.. 1102...
STCCN 1212 K11 12 12 125 15 TC.. 1102...
STCCN 1414 K11 14 14 125 21 TC.. 1102...
STCCN 1616 K11 16 16 125 24 TC.. 1102...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment

ST.. N.. 09 SSIEIGI KS 5151 S B

ST..N.. 12 SS 1751 KS 1751 S 1751

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 69



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

STFC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
STFCL 0808 D09 8 8 60 11 10 TC.. 0902...
STFCL/R 1010 E09 10 10 70 11 12 TC.. 0902...
STFCL/R 1212 F11 12 12 80 15 16 TC.. 1102...
STFCL/R 1616 H16 16 16 100 20 20 TC.. 16T3...
STFCL/R 2020 K16 20 20 125 20 25 TC.. 16T3...
STFCL/R 2525 M16 25 25 150 20 32 TC.. 16T3...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
ST.. L/R.. 09 - S BB - KS 5151 S 5151

ST.. L/R.. 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

ST.. L/R.. 16 GBS 1111 SS 1111 US 5511 KS 1115 S 5516

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

70 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

STGC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

=

h,
h

Rechte Ausfiihrung abgebildet
o)
G—
®
B4
I,
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
STGCL/R 1010 E09 10 10 70 12 12 TC.. 0902...
STGCL/R 1212 F11 12 12 80 15 16 TC.. 1102...
STGCL/R 1616 H16 16 16 100 22 20 TC.. 16T3...
STGCL/R 2020 K16 20 20 125 22 25 TC.. 1673...
STGCL/R 2525 M16 25 25 150 22 32 TC.. 16T3...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
ST.. L/R.. 09 - SSIGL5] - KS 5151 SI551!
ST..L/R.. 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
ST.. L/R.. 16 GBS 1111 SS 1111 US 5511 KS 1115 S 5516

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVGC L/R

Anstellwinkel 90° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

‘R

o 88 o) Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVGCL/R 0808 K07 8 8 125 1B 8,5 VC.. 0702...
SVGCL/R 1010 M07 10 10 150 15 10,5 VC.. 0702...
SVGCL/R 1212 M07 12 12 150 18 12,5 VC.. 0702...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

SV.. L/R.. 07 SS 5140 KS 1886
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVHC L/R

Anstellwinkel 107,5° AN e
Mit Schraubenklemmung

o O Rechte Ausfiihrung abgebildet
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVHCL/R 1212 F11 12 12 80 11,4 16 VC.. 1103...
SVHCL/R 1616 H11 16 16 100 11,4 20 VC.. 1103...
SVHCL/R 2020 K11 20 20 125 14,6 25 VC.. 1103...
SVHCL/R 2020 K13 20 20 125 13,2 25 VC.. 1303...
SVHCL/R 2020 K16 20 20 125 13,2 25) VC.. 1604...
SVHCL/R 2020 K22 20 20 125 13,2 25 VC.. 2205...
SVHCL/R 2525 M11 25 25 150 20,9 32 VC.. 1103...
SVHCL/R 2525 M13 25 25 150 19,6 32 VC.. 1303...
SVHCL/R 2525 M16 25 2% 150 19,6 32 VC.. 1604...
SVHCL/R 2525 M22 25 25 150 19,6 32 VC.. 2205...
SVHCL/R 3225 P16 32 25 170 19,6 32 VC.. 1604...
SVHCL/R 3225 P22 32 25 170 19,6 32 VC.. 2205...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SV.. L/R.. 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SV.. L/IR.. 13 - SS 8831 - KS 1751 S 8831
SV.. LIR.. 16 GBS 1111 SS 1111 US 65229/ US 65232 KS 1115 US 65277/ US 65282
SV.. L/R.. 22 GBS 1221 SS 1221 UsS 6641 KS 1115 S 6646

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
1) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius bis 0,8 mm

2) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius grofer 0,8 mm
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVICL/R

Anstellwinkel 93° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

= g

<O

4= Rechte Ausfiihrung abgebildet
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVICL/R 1212 F11 12 12 80 21,5 16 VC.. 1103...
SVJCL/R 1616 H11 16 16 100 21,5 20 VC.. 1103...
SVJCL/R 1616 H16 16 16 100 21,5 20 VC.. 1604...
SVJCL/R 2020 K11 20 20 125 23,0 25 VC.. 1103...
SVJCL/R 2020 K13 20 20 125 29,5 25 VC.. 1303...
SVJCL/R 2020 K16 20 20 125 29,5 25 VC.. 1604...
SVJCL/R 2525 M11 25 25 150 25,5 32 VC.. 1103...
SVJCL/R 2525 M13 25 25 150 25,5 32 VC.. 1303...
SVJCL/R 2525 M16 25 25 150 32,5 32 VC.. 1604...
SVJCL/R 3225 P16 32 25 170 32,5 32 VC.. 1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SV.. L/R.. 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SV.. L/R.. 13 - SS 8831 - KS 1751 S 8831
SV.. L/R.. 16 GBS 1111 SS 1111 US 65229/ US 65232 KS 1115 US 65277/ US 65282

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
1) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius bis 0,8 mm

2) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius groBer 0,8 mm
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVICR

Anstellwinkel 93°
Klemmhalter mit IK-UN - speziell fiir INDEX/TRAUB TNL18 / TNL20 / TNL32

2

)

t

-
:

—— o Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVICR 1616 X11-IK-UN-TR 16 16 84,5 28,5 20,3 VC..1103
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

SVJCR...X11... SS 1751 KS 1751
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVLC L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

O
G 28 Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVLCL/R 0808 D07 8 8 60 1B 10 VC.. 0702...
SVLCL/R 1010 EO7 10 10 70 15 12 VC.. 0702...
SVLCL/R 1212 FO7 12 12 80 18 16 VC.. 0702...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

SV.. L/R.. 07 SS 5140 KS 1886
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVVC N

Anstellwinkel 72,5° AN e
Mit Schraubenklemmung

h,
h

o
Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f, Wendeschneidplatte
SVVCN 0808 K07 8 8 125 15 4,0 VC.. 0702...
SVVCN 1010 M07 10 10 150 16 5,0 VC.. 0702...
SVVCN 1212 F11 12 12 80 19 6,0 VC.. 1103...
SVVCN 1212 M07 12 12 150 19 6,0 VC.. 0702...
SVVCN 1616 H11 16 16 100 25) 8,0 VC.. 1103...
SVVCN 1616 H16 16 16 100 25 8,0 VC.. 1604...
SVVCN 2020 K11 20 20 125 32 10,0 VC.. 1103...
SVVCN 2020 K13 20 20 125 32 10,0 VC.. 1303...
SVVCN 2020 K16 20 20 125 32 10,0 VC.. 1604...
SVVCN 2525 M11 25 25 150 40 12,5 VC.. 1103...
SVVCN 2525 M13 25 25 150 40 12,5 VC.. 1303...
SVVCN 2525 M16 25 25 150 40 12,5 VC.. 1604...
SVVCN 3225 P16 32 25 170 40 12,5 VC.. 1604...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment

SV.. N.. 07 - SS 5140 - KS 1886 -

SV..N.. 11 - SS 1751 - KS 1751 -

SV..N.. 13 - SS 8831 - KS 1751 S 8831
SV..N.. 16 GBS 1111 SS 1111 US 65227/ US 65232 KS 1115 US 65277/ US 65282

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
1) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius bis 0,8 mm

2) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius groer 0,8 mm
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVVCN

Anstellwinkel 72,5°
Klemmhalter mit IK-UN - speziell fiir INDEX/TRAUB TNL18 / TNL20 / TNL32

1 - .
02
|
1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVVCN 1616X11-IK-UN-TR 16 16 94,5 38,5 8 VC..1103
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
SVVCN...X11... SS 1751 KS 1751
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVXC L/R

Anstellwinkel 113° [AEe e
Mit Schraubenklemmung

hw
L
—~—
hz

28 e} Rechte Ausfiihrung abgebildet
[

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVXCL/R 0808 D07 8 8 60 1B 10 VC.. 0702...
SVXCL/R 1010 EO7 10 10 70 15 12 VC.. 0702...
SVXCL/R 1212 FO7 12 12 80 18 16 VC.. 0702...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

SV.. L/R.. 07 SS 5140 KS 1886
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ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SVZC L/R

Anstellwinkel 100°
Mit Schraubenklemmung

| ARNO __©Kofler |

= .

< <
- e} Rechte Ausfiihrung abgebildet
()
NS>
I,

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SVZCL/R 2525 M16 25 25 150 28,5 32 VC.. 1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SV.. L/R.. 16 GBS 1111 SS 1111 US 65229/ US 65232 KS 1115 US 65279/ US 65282

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
1) Fir Wendeschneidplatten mit einem Radius bis 0,8 mm

2) Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius groBer 0,8 mm

80 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter AuBenbearbeitung

SWLC L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

c C
o Rechte Ausfiihrung abgebildet
G
®
Q©
I
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h,/h, b I I, f Wendeschneidplatte
SWLCL/R 1010 EO4 10 10 70 9 12 WC.. 0402...
SWLCL/R 1212 FO6 12 12 80 14 16 WC.. 06T3...
SWLCL/R 1616 HO6 16 16 100 16 20 WC.. 06T3...
SWLCL/R 2020 K06 20 20 125 16 25 WC.. 06T3...
SWLCL/R 2020 K08 20 20 125 18 25 WC.. 0804...
SWLCL/R 2525 M08 25 25 150 21 32 WC.. 0804...
SWLCR 1616 HO8 16 16 100 17 20 WC.. 0804...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
SW.. L/R.. 04 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
SW.. L/R.. 08 GBS 1221 SS 1221 Us 8821 KS 1115 S 8821
SW.. L/R.. 1212.06 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
SW.. L/R.. 1616-2020.06 GBS 1111 SS 1221 us 8711 KS 1115 S 8711

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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Klemmhalter mit Kniehebelklemmung AuBenbearbeitung

ISO-Klemmbhalter IK-UN mit Kniehebelklemmung auf KMHO1 -
Form B

@ VDI

Handling: In Tabelle 1 den benétigten KMH-Werkzeughalter (VDI) und den Halter-Typ auswahlen.
Entsprechend dem Halter-Typ den bendtigten Halter und die Schneidplatte mit Tabelle 2 bestimmen.

Tabelle 1
KMH-Werkzeugaufnahme - Form B fiir ISO-Klemmbhalter..-IK-UN
Form VDI H AKL Vv KMH-Werkzeugaufnahme (VDI) Monoblockhalter
20 16 36,3 15 KMHO1-B1-20X16X30-IK .. 1616 L
B1 25 16 36,3 15 KMHO1-B1-25X16X30-IK ... 1616 L
30 20 47,3 17 KMHO1-B1-30X20X40-IK ..2020 L
40 25 54,3 22 KMHO1-B1-40X25X44-IK ...2525 L
25 16 36,3 15 KMHO01-B2-25X16X30-IK ... 1616 R
30 20 47,3 17 KMHO1-B2-30X20X40-IK ... 2020 R
40 25 54,3 22 KMHO1-B2-40X25X44-1K ... 2525 R
25 16 36,3 15 KMHO01-B3-25X16X30-IK ... 1616 R
B3 30 20 47,3 17 KMHO1-B3-30X20X40-IK .. 2020 R
40 25 54,3 22 KMHO1-B3-40X25X44-1K ... 2525 R
25 16 36,3 15 KMHO01-B4-25X16X30-IK ... 1616 L
30 20 47,3 17 KMHO1-B4-30X20X40-IK .. 2020 L
40 25 54,3 22 KMHO1-B4-40X25X44-1K ... 2525 L

* Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb der Skala sichergestellt. Das ,,F-MaB* dndert sich entsprechend.
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Klemmhalter mit Kniehebelklemmung

AuBenbearbeitung

Tabelle 2
Tragerwerkzeuge
Monoblockhalter Bezeichnung F w H Wendeschneidplatte
16161 PCLNL 1616 X12-IK-UN 56,0 95 16 CN...1204...
PDJNL 1616 X11-IK-UN 54,5 93 16 DN...1104...
_1616R PCLNR 1616 X12-IK-UN 56,0 95 16 CN...1204...
PDJNR 1616 X11-IK-UN 54,5 93 16 DN...1104...
PCLNL 2020 X12-1K-UN 61,0 95 20 CN...1204...
PDJNL 2020 X11-IK-UN 56,5 93 20 DN...1104...
- 2020t PDJNL 2020 X15-1K-UN 66,0 93 20 DN...1506...
PWLNL 2020 X08-IK-UN 51,0 95 20 WN...0804...
PCLNR 2020 X12-1K-UN 61,0 95 20 CN...1204...
.. 2020 R PDJNR 2020 X11-IK-UN 56,5 93 20 DN...1104...
PDJNR 2020 X15-IK-UN 66,0 93 20 DN...1506...
.. 2020 R PWLNR 2020 X08-IK-UN 51,0 95 20 WN...0804...
PCLNL 2525 X12-IK-UN 57,0 95 25 CN...1204...
PCLNL 2525 X16-IK-UN 64,5 95 25 CN...1606...
.. 2525 L PDJNL 2525 X11-IK-UN 61,5 93 25 DN...1104...
PDJNL 2525 X15-IK-UN 71,0 93 25 DN...1506...
PWLNL 2525 X08-1K-UN 57,0 95 25 WN...0804...
PCLNR 2525 X12-IK-UN 57,0 95 25 CN...1204...
PCLNR 2525 X16-IK-UN 64,5 95 28 CN...1606...
.. 2525R PDJNR 2525 X11-IK-UN 61,5 93 25 DN...1104...
PDJNR 2525 X15-IK-UN 71,0 93 25 DN...1506...
PWLNR 2525 X08-IK-UN 57,0 95 25 WN...0804...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Rohrstift Montagedorn
PCLN.. X12-1K-UN SP 1111 UP 1111 RP 1111 MP 1111
PCLN.. X16-IK-UN SP 1221 UP 1221 RP 1221 MP 1221
PDJN.. X11-IK-UN SP 3111 UP 2011 RP 3112 MP 3111
PDJN.. X15-1K-UN SP 1111 UP 2421 RP 1111 MP 1111
PWLN.. X08-1K-UN SP 1111 UP 71011 RP 1111 MP 1111
Einbaumaglichkeiten
KMH-Werkzeugaufnahme mit linkem Halter KMH-Werkzeugaufnahme mit rechtem Halter

KMHO1-B1-...-IK KMHO01-B4-...-IK KMHO1-B2-...-IK

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal

Alle Angaben in mm

KMHO1-B3-...-IK

Einbaulage Uberkopf
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Klemmhalter mit Kniehebelklemmung AuBenbearbeitung

ISO-Klemmbhalter IK-UN mit Kniehebelklemmung auf KMHO1 -
Form C

VDI

AKL

Handling: In Tabelle 1 den benétigten KMH-Werkzeughalter (VDI) und den Halter-Typ auswahlen.
Entsprechend dem Halter-Typ den bendtigten Halter und die Schneidplatte mit Tabelle 2 bestimmen.

Tabelle 1
KMH-Werkzeugaufnahme - Form C fiir ISO-Klemmbhalter..-1K-UN
Form VDI H F Vv KMH-Werkzeugaufnahme (VDI) Monoblockhalter
25 16 39,3 15 KMHO1-C1-25X16X55-IK .. 1616 R
C1 30 20 48,3 17 KMHO1-C1-30X20X70-1K ... 2020 R
40 25 57,8 22 KMHO1-C1-40X25X85-1K .. 2525R
25 16 39,3 15 KMHO1-C2-25X16X55-IK .. 1616 L
(7] 30 20 48,3 17 KMHO1-C2-30X20X70-1K ..2020 L
40 25 57,8 22 KMHO1-C2-40X25X85-1K .. 2525 L
25 16 39,3 15 KMHO01-C3-25X16X55-IK ... 1616 L
c3 30 20 48,3 17 KMHO1-C3-30X20X70-1K ..2020 L
40 25 57,8 22 KMHO1-C3-40X25X85-1K .. 2525
25 16 39,3 15 KMHO1-C4-25X16X55-IK ... 1616 R
ca 25 20 48,3 17 KMHO01-C4-25X20X70-1K ... 2020 R
30 20 48,3 17 KMHO1-C4-30X20X70-IK .. 2020 R
40 25 57,8 22 KMHO1-C4-40X25X85-1K ... 2525R

* Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb der Skala sichergestellt. Das ,,F-MaB* dndert sich entsprechend.
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Klemmhalter mit Kniehebelklemmung AuBenbearbeitung

Tabelle 2
Tragerwerkzeuge
Monoblockhalter Bezeichnung AKL w H Wendeschneidplatte
16161 PCLNL 1616 X12-IK-UN 81,0 95 16 CN...1204...
PDJNL 1616 X11-IK-UN 79,5 93 16 DN...1104...
1616 R PCLNR 1616 X12-IK-UN 81,0 95 16 CN...1204...
PDJNR 1616 X11-IK-UN 79,5 93 16 DN...1104...
PCLNL 2020 X12-IK-UN 96,0 95 20 CN...1204...
PDJNL 2020 X11-IK-UN 91,5 93 20 DN...1104...
- 2020L PDJNL 2020 X15-1K-UN 101,0 93 20 DN...1506...
PWLNL 2020 X08-1K-UN 86,0 95 20 WN...0804...
PCLNR 2020 X12-IK-UN 96,0 95 20 CN...1204...
.. 2020 R PDJNR 2020 X11-IK-UN 91,5 93 20 DN...1104...
PDJNR 2020 X15-IK-UN 101,0 93 20 DN...1506...
.. 2020 R PWLNR 2020 X08-1K-UN 86,0 95 20 WN...0804...
PCLNL 2525 X12-1K-UN 99,5 95 25 CN...1204...
PCLNL 2525 X16-IK-UN 107,0 95 25 CN...1606...
.. 2525 L PDJNL 2525 X11-IK-UN 104,0 93 25 DN...1104...
PDJNL 2525 X15-I1K-UN 113,5 93 25 DN...1506...
PWLNL 2525 X08-1K-UN 99,5 95 25 WN...0804...
PCLNR 2525 X12-IK-UN 99,5 95 25 CN...1204...
PCLNR 2525 X16-1K-UN 107,0 95 25 CN...1606...
.. 2525R PDJNR 2525 X11-IK-UN 104,0 93 25 DN...1104...
PDJNR 2525 X15-IK-UN 113,5 93 25 DN...1506...
PWLNR 2525 X08-IK-UN 99,5 95 25 WN...0804...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Rohrstift Montagedorn
PCLN.. X12-1K-UN SP 1111 UP 1111 RP 1111 MP 1111
PCLN.. X16-IK-UN SP 1221 UP 1221 RP 1221 MP 1221
PDJN.. X11-1K-UN SP 3111 UP 2011 RP 3112 MP 3111
PDJN.. X15-1K-UN SP 1111 UP 2421 RP 1111 MP 1111
PWLN.. X08-IK-UN SP 1111 UP 71011 RP 1111 MP 1111
Einbaumaglichkeiten
Halter KMHO1-C...-IK mit linkem Klemmbhalter Halter KMHO1-C ... mit rechtem Klemmbhalter

KMHO1-C2-...-1K KMHO1-C3-...-IK KMHO1-C1-...-1IK KMHO1-C4-...-IK

7

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf
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Klemmhalter mit Schraubenklemmung AuBenbearbeitung

ISO-Klemmbhalter IK-UN mit Schraubenklemmung auf KMHO1 -
Form B

@VDI

AKL

Handling: In Tabelle 1 den benétigten KMH-Werkzeughalter (VDI) und den Halter-Typ auswahlen.
Entsprechend dem Halter-Typ den bendtigten Halter und die Schneidplatte mit Tabelle 2 bestimmen.

Tabelle 1
KMH-Werkzeugaufnahme - Form B fiir ISO-Klemmbhalter..-IK-UN
Form VDI H, AKL \'a KMH-Werkzeugaufnahme (VDI) Monoblockhalter
20 16 36,3 15 KMHO1-B1-20X16X30-IK .. 1616 L
B1 25 16 36,3 15 KMHO1-B1-25X16X30-IK ... 1616 L
30 20 47,3 17 KMHO1-B1-30X20X40-IK ..2020 L
40 25 54,3 22 KMHO1-B1-40X25X44-IK ...2525 L
25 16 36,3 15 KMHO01-B2-25X16X30-IK ... 1616 R
30 20 47,3 17 KMHO1-B2-30X20X40-IK ... 2020 R
40 25 54,3 22 KMHO1-B2-40X25X44-1K ... 2525 R
25 16 36,3 15 KMHO01-B3-25X16X30-IK ... 1616 R
B3 30 20 47,3 17 KMHO1-B3-30X20X40-IK .. 2020 R
40 25 54,3 22 KMHO1-B3-40X25X44-1K ... 2525 R
25 16 36,3 15 KMHO01-B4-25X16X30-IK ... 1616 L
30 20 47,3 17 KMHO1-B4-30X20X40-IK .. 2020 L
40 25 54,3 22 KMHO1-B4-40X25X44-1K ... 2525 L

* Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das ,,F“-MaB andert sich entsprechend.
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Klemmhalter mit Kniehebelklemmung AuBenbearbeitung

Tabelle 2
Tragerwerkzeuge
Monoblockhalter Bezeichnung F w H Wendeschneidplatte
SCLCL 1616 X09-IK-UN 45 95 16 CC...09T3...
16161 SDJCL 1616 X11-IK-UN 52 93 16 DC...1173...
SVJCL 1616 X11-IK-UN 52 93 16 VC...1103...
SVJCL 1616 X13-IK-UN 59 93 16 VC...1303...
SCLCR 1616 X09-IK-UN 45 95 16 CC...09T3...
SDJCR 1616 X11-IK-UN 52 93 16 DC...11T3...
- 1616 R SVJCR 1616 X11-IK-UN 52 93 16 VC...1103...
SVJCR 1616 X13-IK-UN 59 93 16 VC...1303...
.. 2020 L SCLCL 2020 X09-1K-UN 47 95 20 CC...09T3...
SDJCL 2020 X11-IK-UN 54 93 20 DC...11T73...
2020 L SVJCL 2020 X11-IK-UN 60 93 20 VC...1103...
SVJCL 2020 X13-1K-UN 66 93 20 VC...1303...
SVJCL 2020 X16-IK-UN 67 93 20 VC...1604...
SCLCL 2020 X09-1K-UN 47 95 20 CC...09T3...
SCLCR 2020 X09-1K-UN 47 95 20 CC...09T73...
SDJCL 2020 X11-IK-UN 54 93 20 DC...11T3...
SDJCR 2020 X11-IK-UN 54 93 20 DC...11T3...
9020 R SVJCL 2020 X11-IK-UN 60 93 20 VC...1103...
SVJCL 2020 X13-IK-UN 66 93 20 VC...1303...
SVJCL 2020 X16-1K-UN 67 93 20 VC...1604...
SVJCR 2020 X11-IK-UN 60 93 20 VC...1103...
SVJCR 2020 X13-IK-UN 66 93 20 VC...1303...
SVJCR 2020 X16-IK-UN 67 93 20 VC...1604...
SCLCL 2525 X12-1K-UN 57 95 25 CC...1204...
.. 2525 L SDJCL 2525 X11-IK-UN 60 93 25 DC...11T3...
SVJCL 2525 X16-1K-UN 72 93 25 VC...1604...
SCLCR 2525 X12-IK-UN 57 95 25 CC...1204...
.. 2525 R SDJCR 2525 X11-IK-UN 60 93 25 DC...1173...
SVJCR 2525 X16-1K-UN 72 93 25 VC...1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Unterlage Schraube
SCLC.. X09-1K-UN us 1111 SS 1111
SCLC.. X12-1K-UN us 1221 SS 1221
SDJC.. X11-1K-UN Us 2311 SS 1111
SVJC.. X11-IK-UN - SS 1751
SVJC.. X13-1K-UN - SS 8831
SVJC.. X16-1K-UN - SS 1111
Einbaumaglichkeiten
Halter KMHO1-B...-IK mit linkem Klemmbhalter Halter KMHO1-B ... mit rechtem Klemmbhalter

KMHO1-B1-...-IK KMHO01-B4-...-IK KMHO1-B2-...-IK KMHO01-B3-...-IK

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 87



Klemmhalter mit Schraubenklemmung AuBenbearbeitung

ISO-Klemmbhalter IK-UN mit Schraubenklemmung auf KMHO1 -

Form C
g - _LLJ
LI

Handling: In Tabelle 1 den benétigten KMH-Werkzeughalter (VDI) und den Halter-Typ auswahlen.
Entsprechend dem Halter-Typ den bendtigten Halter und die Schneidplatte mit Tabelle 2 bestimmen.

AKL

Tabelle 1
KMH-Werkzeugaufnahme - Form C fiir ISO-Klemmbhalter..-1K-UN
Form VDI H F Vv KMH-Werkzeugaufnahme (VDI) Monoblockhalter
25 16 39,3 15 KMHO1-C1-25X16X55-IK .. 1616 R
C1 30 20 48,3 17 KMHO1-C1-30X20X70-1K ... 2020 R
40 25 57,8 22 KMHO1-C1-40X25X85-1K .. 2525R
25 16 39,3 15 KMHO1-C2-25X16X55-IK .. 1616 L
(7] 30 20 48,3 17 KMHO1-C2-30X20X70-1K ..2020 L
40 25 57,8 22 KMHO1-C2-40X25X85-1K .. 2525 L
25 16 39,3 15 KMHO01-C3-25X16X55-IK ... 1616 L
c3 30 20 48,3 17 KMHO1-C3-30X20X70-1K ..2020 L
40 25 57,8 22 KMHO1-C3-40X25X85-1K .. 2525
25 16 39,3 15 KMHO1-C4-25X16X55-IK ... 1616 R
ca 25 20 48,3 17 KMHO01-C4-25X20X70-1K ... 2020 R
30 20 48,3 17 KMHO1-C4-30X20X70-IK .. 2020 R
40 25 57,8 22 KMHO1-C4-40X25X85-1K ... 2525R

* Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das ,,AKL‘-MaB andert sich entsprechend.
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Klemmhalter mit Schraubenklemmung AuBenbearbeitung

Tabelle 2
Tragerwerkzeuge
Monoblockhalter Bezeichnung AKL w H Wendeschneidplatte
SCLCL 1616 X09-IK-UN 70,0 95 16 CC...09T3...
lelsL SDJCL 1616 X11-IK-UN 77,0 93 16 DC...11T3...
SVJCL 1616 X11-IK-UN 77,0 93 16 VC...1103...
SVJCL 1616 X13-IK-UN 59,0 93 16 VC...1303...
SCLCR 1616 X09-IK-UN 70,0 95 16 CC...09T3...
SDJCR 1616 X11-IK-UN 77,0 93 16 DC...1173...
- 1616R SVJCR 1616 X11-IK-UN 77,0 93 16 VC...1103...
SVJCR 1616 X13-IK-UN 59,0 93 16 VC...1303...
. 2020 L SCLCL 2020 X09-IK-UN 82,0 95 20 CC...09T3...
SDJCL 2020 X11-IK-UN 89,0 93 20 DC...11T3...
020 L SVJCL 2020 X11-IK-UN 95,0 93 20 VC...1103...
SVJCL 2020 X13-IK-UN 66,0 93 20 VC...1303...
SVJCL 2020 X16-IK-UN 102,0 93 20 VC...1604...
SCLCR 2020 X09-1K-UN 82,0 95 20 CC...09T3...
SDJCR 2020 X11-IK-UN 89,0 93 20 DC...11T3...
SVJCR 2020 X11-IK-UN 95,0 93 20 VC...1103...
SVJCR 2020 X16-IK-UN 102,0 93 20 VC...1604...
. 2020 R SVJCR 2020 X16-IK-UN 66,0 93 20 VC...1604...
SVJCR 2020 X16-IK-UN 66,0 93 20 VC...1604...
SVJCR 2020 X16-IK-UN 66,0 93 20 VC...1604...
SVJCR 2020 X16-IK-UN 102,0 93 20 VC...1604...
SVJCR 2020 X16-IK-UN 102,0 93 20 VC...1604...
SCLCL 2525 X12-IK-UN 99,5 95 25 CC...1204...
. 2525 L SDJCL 2525 X11-IK-UN 102,5 93 25 DC...11T3...
SVJCL 2525 X16-IK-UN 114,5 93 25 VC...1604...
SCLCR 2525 X12-IK-UN 99,5 95 25 CC...1204...
. 2525R SDJCR 2525 X11-IK-UN 102,5 93 25 DC...11T3...
SVJCR 2525 X16-IK-UN 114,5 93 25 VC...1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Unterlage Schraube
SCLC.. X09-IK-UN Us 1111 SS 1111
SCLC.. X12-1K-UN Us 1221 SS 1221
SDJC.. X11-IK-UN US 2311 SS 1111
SVIC.. X11-IK-UN - SS 1751
SVJC.. X13-IK-UN = SS 8831
SVJC.. X16-IK-UN - SS 1111
Einbaumoglichkeiten
Halter KMHO1-C...-IK mit linkem Klemmbhalter Halter KMHO1-C ... mit rechtem Klemmbhalter

KMHO01-C2-...-IK KMHO01-C3-...-IK KMHO01-C1-...-IK KMHO01-C4-...-IK

L X

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf
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Basishalter - INDEX/TRAUB Drehhalter

Basishalter TNL18 / TNL20 / TNL32 — mit Innenkiihlung

Fiir Klemmhalter der Ausfiihrung IK-UN-TR

@ 45
Kompaktschaft

= = = =

AKL

Aufnahme W7040055 mit
Klemmhalter SDJCR 1616X11-IK-UN-TR
abgebildet

Tragerwerkzeug
Basishalter W7040055 Basishalter W7040056
Bezeichnung H V* AKL F AKL F
SCLCR 1616X09-1K-UN-TR 16 10 102,0 6,3 102,0 6,3
SDJCR 1616X11-1K-UN-TR 16 10 119,5 6,3 119,5 6,3
SVJCR 1616X11-IK-UN-TR 16 10 119,5 6,3 119,5 6,3
SVVCN 1616X11-IK-UN-TR 16 10 129,5 -6,0 129,5 -6,0
AL 16-3-R-IK-UN-TR 16 10 102,5 1,3 102,5 1,3

* Der Halter kann um den Wert “V” in der Aufnahme nach vorne geschoben werden.

* Basishalter sind iiber den Maschinenhersteller erhéltlich!

Die Kiithimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das “AKL’-MaB andert sich entsprechend.

MaBe AKL und F sind fiir andere Basishalter auf Anfrage verfiigbar. Eine optimale Kiihimitteliibergabe kann bei anderen Basishaltern nicht garantiert werden.
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Set Drehmoment-Schraubendreher

SET DREHMOMENT-SCHRAUBENDREHER

Set 1
Einstellbereich von 0,6 Nm - 1,5 Nm

1 Drehmoment-Schraubendreher

je 1 Hochleistungsklinge Torx T6, Torx T7,
Torx T8 und Torx T9

1 Einstellschliissel

Set-Drehmoment 1
Set-Drehmoment 1-IP

Set 2
Einstellbereich von 1,5 Nm - 3,0 Nm

1 Drehmoment-Schraubendreher

je 1 Hochleistungsklinge Torx T9, Torx T10
und Torx T15

1 Einstellschliissel

Set-Drehmoment 2
Set-Drehmoment 2-1P

Set 3
Einstellbereich von 3,0 Nm - 5,4 Nm

1 Drehmoment-Schraubendreher

je 1 Hochleistungsklinge Torx T10, Torx T15
und Torx T20

1 Einstellschliissel

Set-Drehmoment 3
Set-Drehmoment 3-IP

Zulassige Anzugsmomente fiir Wendeschneidplatten — Spannelemente

Gewinde

M1,8
M2
M2

M2,2

M2,2

M2,2
M3
M3

M3,5
M4

M4,5
M5
M6
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Torx-GroBe

T6
T6
T7
6
17
T8
T8
T9
T15
T15
T20
T20
125

max. Anzugsmoment

0,6 Nm
0,6 Nm
0,6 Nm
1,0 Nm
1,0 Nm
1,3 Nm
2,2 Nm
2,2 Nm
3,4 Nm
5,1 Nm
6,2 Nm
6,2 Nm
8,1 Nm
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Systemvorstellung

VIELFALTIGE INNERE QUALITATEN.

Ob kleine oder groBe Durchmesser: Mit dem ARNO System zum Innendrehen sind reibungslose Ablaufe
und eine hohe Qualitat garantiert.

Beim Innendrehen kdnnen Sie sich immer auf die ARNO Qualitat verlassen. Egal ob
Sie Bohrstangen aus Stahl oder Vollhartmetall suchen, ob mit oder ohne Innenkihlung:
Bei ARNO werden Sie flindig. Mit unterschiedlichsten Spann- und Klemmbhaltern und
vielen Anstellwinkeln gibt es fur jede Anforderung die optimale Losung. Und auch fir
jeden Durchmesser: Unsere ISO Bohrstangen liefern wir mit Schaftdurchmessern von
8 mm bis 40 mm. In Kombination mit den passenden Mini-Wendeschneidplatten von
ARNO konnen Sie ab Dmin 4,8 mm miuhelos bearbeiten.

®

UMFASSENDE VORTEILE

des ARNO Systems zum Innendrehen

Vielseitig — Losungen fiir unterschiedlichste Durch-
messer und Materialien

Langlebig - alle ARNO Bohrstangen sind vernickelt,
zugfest und prazise verarbeitet

Mini-MaBe — ab D 4,8 sind Bearbeitungen mit
dem ARNO Standard-Programm maglich
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Innenbearbeitung

Bohrstangen

- Schafte mit @ 8 mm bis @ 40 mm

- In rechter oder linker Ausfiihrung

+ Ab Dyin @ 4,8 mm

- Mit oder ohne Innenkiihlung

- Stahl- oder Vollhartmetallbohrstangen

- Mit Pratzenklemmung / Kniehebelklemmung oder
Schraubenklemmung

- Fiir Wendeschneidplatten mit positiver oder negativer Form

Wendeschneidplatten

- Vom Schruppen bis zum Feinstschlichten
- Fiir alle Werkstoffarten die richtige Platte
- Verschiedene Geometrien und Sorten fiir jede Anwendung

- GroBte Auswahl Hochpositiver Wendeschneidplatten
weltweit
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Systemvorstellung

1S0-BEZEICHNUNGSSYSTEM
FUR KLEMMHALTER

i SCHAFT-0 HALTERLINGE KLEMMSYSTEM PLATTENFORM
A I b 80° C
Stahlschaft mit Kiihlbohrung
_ * _ 55° D
Stahlschaft mit Dampfung Von oben geklemmt
| 86° M
c 35° V
Hartmetallschaft o~
mit Stahlkopf
d D
E i) Von oben und iiber
Hartmetallschaft mit 08 Bohrung geklemmt 85° A
Stahlkopf und Kiihlbohrung L h
10 [mml] [mml] 82° B
A 32 M 150
S 12 55° K
Stahlschaft B 40 N 160
16 M
20 c 50 P 170 Von oben und iiber O H
D 60 Q 180 Bohrung geklemmt
25 L
E 70 R 200
32 (0]
F 80 'S 250 O
40 | P Q P
G 90 T 300 "
50 Uber Bohrung geklemmt O R
H 100 U 350
60 S
J 110 'V 400 [
AT
K 125 W 450
P O w
L 140 'Y 500
Durch Bohrung
Sonderlinge > X aufgeschraubt
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ISO-Bezeichnungssystem fir Klemmbhalter

LNl Llnl.. R

SCHAFTHGHE
WA F
C—

WZFL

107,52 Q
107,5°
w7 U
AT W
AT Y

Sonderform = X

SCHAFTBREITE

=

Sonstige

3°
5°
70
15°
20°
25°
30°
0°
11°

->

T Z O© M m o O W P>

HALTERLANGE SCHNEIDENLANGE ZUSATZANGABE
R d Fiir besondere Produkt-
[mm]
merkmale kann an der
06
(1)8 10. Stelle ein firmeninterner
12
16 Code angefiihrt werden.
20
[ﬁ] 25
32
A .
[ [
d
[mm] [inch] [mm] [mm]
06 53 3,97 03
08 %16 4,76 04
09 73> 556 05
11 Ya 6,35 06
16 S 9,525 09
22 Yo 12,7 12
27 % 15,875 15
33 34 19,06 19
44 1 254 25
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Systemvorstellung

PRATZENKLEMMUNG / KNIEHEBELKLEMMUNG

Pratzenklemmung — positiv ACKUC
L/R
Seite 102

Pratzenklemmung — negativ DCLN DDUN DSKN
L/R L/R L/R

' Seite 103 | sete 104 sete 105

DWLN
L/R
seite 106

Kniehebelklemmung - negativ PCLN PDUN PSKN
L/R L/R L/R
seite 107 seite 109 seite 110
PTFN PWLN
L/R L/R
seite 111 Seite 112

Set Drehmoment-

Schraubendreher
seite 143
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Innenbearbeitung — Ubersicht

SCHRAUBENKLEMMUNG

Schraubenklemmung - positiv SCLC SCLD
L/R L/R
seite 114 seite 116
SCXP sSDQcC
L/R L/R
Seite 118 seite 119 seite 120
sbucC SDXC SSKC
L/R L/R L/R
seite 123 seite 126 seite 127
SSSC STFC SVLC
L/R L/R L/R
seite 128 seite 129 Seite 130
SvJC SvVoC svac
L/R L/R L/R
seite 131 . seite 132 seite 133
SV95C SvucC SvvC
L/R L/R L/R
seite 134 seite 135 seite 137
SVXC SWLC SwWucC
L/R L/R L/R
Seite 138 seite 139 seite 141

SwWuc
L/R

Seite 142
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

ACKUC L/R

Anstellwinkel 93° ARG Clerer
Mit Pratzenklemmung

|7
~d .
\\ Rechte Ausfiihrung abgebildet
o i }W ©
: ({ ]
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
S12Q ACKUCL/R 11 12 6,0 11,5 180 9 17 KCGX 1103...
S16R ACKUCL/R 11 16 7,5 15,0 200 11 20 KCGX 1103...
S20S ACKUCR 11 20 9,5 19,0 250 13 25 KCGX 1103...
S25T ACKUCL/R 11 25 12,0 24,0 300 17 32 KCGX 1103...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft
Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
C12Q ACKUCR 11 12 6,0 11,5 180 9 17 KCGX 1103...
C16R ACKUCR 11 16 8,0 15,5 200 11 20 KCGX 1103...
C20S ACKUCL 11 20 10,0 19,5 250 13 25 KCGX 1103...
C25T ACKUCL/R 11 25 12,5 24,0 300 17 32 KCGX 1103...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Schliissel
.. 12-20.. ACKUC L/R 11 KL11 S11 - - KS 2520
.. 25.. ACKUC L/IR 11 KL11 KL11 UPLIIR UPS KS 2520
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

DCLN L/R

Anstellwinkel 95°
Mit Pratzenklemmung

| ARNO __©HKofler |

1 £ { — — — — — J:N
= B
d
— — — — — — Rechte Ausfiihrung abgebildet

|

1
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahischaft und innerer Kiithimittelzufuhr
Bezeichnung d h, I 1 f D.. Wendeschneidplatte
A32S DCLNL/R 12-A 32 31 250 40 22 40 CN.. 1204...
A40T DCLNL/R 12-A 40 39 300 45 27 50 CN.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage KiihIimitteldiise
A.. DCLN.. 12-A KD2201 U-CN12T3-D M4,5X10-T15 SPD 1111
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ISO-Klemmbhalter

Innenbearbeitung

DDUN L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Pratzenklemmung

| ARNO __©HKofler |

—~

b
=

Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahischaft und innerer Kiithimittelzufuhr

Bezeichnung

A32S DDUNL/R 11-A
A40T DDUNL/R 15-A

Ersatzteile

Tragerwerkzeug

A32S DDUN L/R 11-A
A40T DDUN L/R 15-A

104 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

d h,
32 31
40 39

Klemme/Feder/Schraube

KD1105
KD2201

250 40
300 45
Unterlage
U-DN1103-D
U-DN15T3-D

K
Rechte Ausfiihrung abgebildet
f D.. Wendeschneidplatte
22 40 DN.. 1104...
27 50 DN.. 1506...

Schraube fiir Unterlage

M3,0X7-T09
M4,5X10-T15

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter

DSKN L/R
Anstellwinkel 75°

Mi

@ Dmin

it Pratzenklemmung
d
|
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahischaft und innerer Kiithimittelzufuhr
Bezeichnung d h, I 1
A32S DSKNL/R 12-A 32 31 250 40
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage
U-SN12T3-D

A32S DSKN L/R 12-A KD2201

Alle Angaben in mm

22

Innenbearbeitung

| ARNO __©HKofler |

Rechte Ausfiihrung abgebildet

D Wendeschneidplatte

min

40 SN.. 1204...

Schraube fiir Unterlage

M4,5X10-T15
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ISO-Klemmbhalter

Innenbearbeitung

DWLN L/R

Anstellwinkel 95°
Mit Pratzenklemmung

| ARNO __©HKofler |

d
77777777777 | Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahischaft und innerer Kiithimittelzufuhr
Bezeichnung d h, I 1 f D.. Wendeschneidplatte
A25R DWLNL/R 06-A 25 24 200 32 17 32 WN.. 0604...
A32S DWLNL/R 08-A 32 31 250 40 22 40 WN.. 0804...
A40T DWLNL/R 08-A 40 39 300 45 27 50 WN.. 0804...

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Klemme/Feder/Schraube Unterlage Schraube fiir Unterlage Kiihimitteldiise
A.. DWLN.. 06-A KD 1105 U-WNO0603-D M3,0X7-T09 SPD 1111
A.. DWLN.. 08-A KD 2201 U-WNO8T3-D M4,5X10-T15 SPD 1111
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

PCLN L/R

Anstellwinkel 95°
Mit Kniehebelklemmung

| ARNO __©HKofler |

AE
D ——]
T ]/ =
— W /[ ﬂ
= F 7 A\
d
§ © ) (e )
D o
S “— QQJ / \\ Rechte Ausfiihrung abgebildet
O
l, |
1
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
S16R PCLNL/R 09 16 7,5 16 200 21,0 11 20 CN.. 0903...
S$20S PCLNL/R 09 20 9,0 18 250 21,0 13 25 CN.. 0903...
S25T PCLNL/R 09 25 11,5 23 300 21,0 17 32 CN.. 0903...
S$25T PCLNL/R 12 25 11,5 23 300 22,0 17 32 CN.. 1204...
S32U PCLNL/R 12 32 15,0 30 350 24,1 22 40 CN.. 1204...
S40V PCLNL/R 12 40 18,5 37 400 24,1 27 49 CN.. 1204...
S50W PCLNL/R 16 50 23,5 47 450 31,0 35 62 CN.. 1606...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I I, f D,.. Wendeschneidplatte
A16M PCLNL/R 09 16 8,0 15,5 150 21,0 11 20 CN.. 0903...
A20Q PCLNL/R 09 20 10,0 19,0 180 21,0 13 25 CN.. 0903...
A25R PCLNL/R 09 25 12,5 24,0 200 21,0 17 32 CN.. 0903...
A25R PCLNL/R 12 25 12,5 24,0 200 21,0 17 32 CN.. 1204...
A32S PCLNL/R 12 32 16,0 31,0 250 24,1 22 40 CN.. 1204...
A40T PCLNL/R 12 40 20,0 38,5 300 24,1 27 49 CN.. 1204...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I I, f D,.. Wendeschneidplatte
E32U PCLNL/R 12 32 16 31 350 24,1 22 40 CN.. 1204...
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

Ersatzteile

Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
.. 16.. PCLN L/R 09 - HP 1118 SP 1118 - - KP 3421 P 1113

.. 20.. PCLN L/R 09 - HP 1118 SP 1118 - - KP 3421 P 1113

.. 25.. PCLN L/R 09 UP 1115 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 1112

.. 25.. PCLN L/R 12 UP 1111 HP 1111 SP 1114 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1114

.. 32.. PCLN L/R 12 UP 1111 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1111

.. 40.. PCLN L/R 12 UP 1111 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1111

.. 50.. PCLN L/R 16 UP 1221 HP 1221 SP 1221 RP 1221 MP 1221 KP 1111 P 1221
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

PDUN L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Kniehebelklemmung

| ARNO __©HKofler |

A
- [ W (L ﬂ <
= H\ 4 A\
[—
T d
\ // \ Rechte Ausfiihrung abgebildet
/ —
|1

Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
S20S PDUNL/R 11 20 9,0 18 250 16,0 27 DN.. 1104...
S25T PDUNL/R 11 25 11,5 23 300 18,5 32 DN.. 1104...
S32U PDUNL/R 11 32 15,0 30 350 22,0 40 DN.. 1104...
S32U PDUNL/R 15 32 15,0 30 350 22,0 40 DN.. 1506...
S40V PDUNL/R 15 40 18,5 37 400 27,0 49 DN.. 1506...
S50W PDUNL/R 15 50 23,5 47 450 35,0 62 DN.. 1506...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiithimittelzufuhr

Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
A20Q PDUNL/R 11 20 10,0 19,0 180 16,0 27 DN.. 1104...
A25R PDUNL/R 11 25 12,5 24,0 200 18,5 32 DN.. 1104...
A32S PDUNL/R 11 32 16,0 31,0 250 22,0 40 DN.. 1104...
A32S PDUNL/R 15 32 16,0 31,0 250 22,0 40 DN.. 1506...
A40T PDUNL/R 15 40 20,0 38,5 300 27,0 49 DN.. 1506...
0 Hinweis: A - Ausfithrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch

Ersatzteile

Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
.. 20.. PDUN L/R 11 - HP 2012 SP 3112 - - KP 3111 P 2012
..25..PDUNL/R 11 UP 2011 HP 2011 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 2011
..32..PDUN L/R 11 UP 2011 HP 2011 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 2011
..32-50.. PDUN L/R 15 UP 2421 HP 2421 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 2421

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 109
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
S25T PSKNL/R 12 25 11,5 23 300 15,5 17 32 SN.. 1204...
S32U PSKNL/R 12 32 15,0 30 350 16,0 22 40 SN.. 1204...
S40V PSKNL/R 12 40 18,5 37 400 23,0 27 49 SN.. 1204...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
.. 25.. PSKN L/R 12 UP 5112 HP 1111 SP 1114 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1115

.. 32.. PSKN L/R 12 UP 5112 HP 1111 SP 1114 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 1115

.. 40.. PSKN L/R 12 UP 5112 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 5112
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
S16R PTFNL/R 11 16 7,5 15 200 14,0 11 20 TN.. 1103...
S20S PTFNL/R 11 20 9,0 18 250 14,0 13 25 TN.. 1103...
S25T PTFNL/R 16 25 11,5 23 300 17,5 17 32 TN.. 1604...
S32U PTFNL/R 16 32 15,0 30 350 18,0 22 40 TN.. 1604...
S40V PTFNL/R 22 40 18,5 37 400 27,0 27 49 TN.. 2204...
S50W PTFNR 22 50 23,5 47 450 35,0 35 62 TN.. 2204...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiithimittelzufuhr

Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
A16M PTFNL 11 16 8,0 15,5 150 14,0 11 20 TN.. 1103...
A20Q PTFNR 11 20 10,0 19,0 180 14,0 13 25 TN.. 1103...
A25R PTFNL/R 16 25 12,5 24,0 200 17,5 17 32 TN.. 1604...
A32S PTFNL/R 16 32 16,0 31,0 250 18,0 22 40 TN.. 1604...
0 Hinweis: A - Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch

Ersatzteile

Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
.. 16.. PTFN L/R 11 - HP 6051 SR 5751 - - KP 3421 P 6051
..20.. PTFN L/R 11 - HP 6051 SP 5751 - - KP 3421 P 6051
.. 25.. PTFN L/R 16 UP 6211 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 6211
..32.. PTFN LR 16 UP 6211 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 P 6211
.. 40.. PTFN L/R 22 UP 6811 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 6811
.. 50.. PTFN L/R 22 UP 6811 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 6811

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 111
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, I 1 f D.. Wendeschneidplatte
S20S PWLNL/R 06 20 18 250 19,5 13 25 WN.. 0604...
S25T PWLNL/R 06 25 23 300 19,5 17 32 WN.. 0604...
S32U PWLNL/R 06 32 30 350 19,5 22 40 WN.. 0604...
S32U PWLNL/R 08 32 30 350 26,0 22 40 WN.. 0804...
S40V PWLNL/R 08 40 37 400 26,0 27 49 WN.. 0804...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, I l f D.. Wendeschneidplatte
A16M PWLNL/R 06 16 15,5 150 17,5 11 21 WN.. 0604...
A20Q PWLNL/R 06 20 19,0 180 19,5 13 25 WN.. 0604...
A25R PWLNL/R 06 25 24,0 200 19,5 17 32 WN.. 0604...
A32S PWLNL/R 06 32 31,0 250 19,5 22 40 WN.. 0604...
A32S PWLNL/R 08 32 31,0 250 26,0 22 40 WN.. 0804...
A40T PWLNL/R 08 40 39,0 300 26,0 27 49 WN.. 0804...
0 Hinweis: A - Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
Ersatzteile
Tragerwerkzeug 1 Unterlage 2 Hebel 3 Klemmschraube 4 Rohrstift Montagedorn Schliissel Sortiment 1-4
.. 16.. PWLN L/R 06 - HP 4753 SP 3113 - - KP 3421 P 71111
.. 20.. PWLN L/R 06 - HP 4753 SP 3113 - - KP 3421 P 71111
.. 25.. PWLN L/R 06 UpP 71111 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 p 71112
.. 32.. PWLN L/R 06 UP 71111 HP 4751 SP 3111 RP 3112 MP 3111 KP 3111 p 71112
.. 32.. PWLN L/R 08 UP 71011 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 71011
.. 40.. PWLN L/R 08 UP 71011 HP 1111 SP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111 P 71011
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
S08H SCFCL/R 06 8 85 7 100 - 5 11 CC.. 0602...
S10K SCFCL/R 06 10 4,5 9 125 9 7 14 CC.. 0602...
S12Q SCFCL/R 06 12 55 11 180 14 9 17 CC.. 0602...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I I, f D, Wendeschneidplatte
AOS8F SCFCL/R 06 8 4 7.5 80 - 5 11 CC.. 0602...
A10H SCFCL/R 06 10 5 9,5 100 9 7 14 CC.. 0602...
A12K SCFCL/R 06 12 6 11,5 125 14 9 17 CC.. 0602...
0 Hinweis: A - Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment
.. 08.. SCFC L/R 06 SS 1754 KS 1751 S 1754
.. 10.. SCFC L/R 06 SS 1754 KS 1751 S 1754
.. 12.. SCFC L/R 06 SS 1754 KS 1751 S 1754

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
SO08H SCLCL/R 06 8 3,5 7 100 - 5 11,0 CC.. 0602...
S10K SCLCL/R 06 10 4,5 9 125 10 7 13,0 CC.. 0602...
$12Q SCLCL/R 06 12 5,5 11 180 10 9 16,0 CC.. 0602...
S16R SCLCL/R 09 16 7,5 15 200 16 11 20,0 CC.. 09T1...
S$20S SCLCL/R 09 20 9,0 18 250 16 13 25,0 CC.. 09T1...
S25T SCLCL/R 09 25 11,5 23 300 16 17 31,5 CC.. 09T1...
S32U SCLCL/R 12 32 15,0 30 350 22 22 40,0 CC.. 1204...
S40V SCLCL/R 12 40 18,5 37 400 22 27 49,0 CC.. 1204...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I I, f D,.. Wendeschneidplatte
AO8F SCLCL/R 06 8 4,0 7,5 80 - 5 11,0 CC.. 0602...
A10H SCLCL/R 06 10 5,0 9,5 100 10 7 13,0 CC.. 0602...
A12K SCLCL/R 06 12 6,0 11,5 125 10 9 16,0 CC.. 0602...
A16M SCLCL/R 09 16 8,0 15,5 150 16 11 20,0 CC.. 09T1...
A20Q SCLCL/R 09 20 10,0 19,0 180 16 13 25,0 CC.. 09T1...
A25R SCLCL/R 09 25 12,5 24,0 200 16 17 31,5 CC.. 09T1...
A32S SCLCL/R 12 32 16,0 31,0 250 22 22 40,0 CC.. 1204...
A40T SCLCL/R 12 40 20,0 38,5 300 22 27 49,0 CC.. 1204...

o Hinweis: A - Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I I, f D,.. Wendeschneidplatte
EO8H SCLCL/R 06 8 4,0 7,5 100 - 5 11,0 CC.. 0602...
E10K SCLCL/R 06 10 5,0 9,5 125 10 7 14,0 CC.. 0602...
E12Q SCLCL/R 06 12 6,0 11,5 180 10 9 17,0 CC.. 0602...
E16R SCLCL/R 09 16 8,0 15,5 200 16 11 21,0 CC.. 0973...
E20S SCLCL/R 09 20 10,0 19,0 250 16 13 25,0 CC.. 09T3...
E25T SCLCL/R 09 25 12,5 24,0 300 16 17 31,5 CC.. 09T3...
E32U SCLCL/R 12 32 16,0 31,0 350 22 22 40,0 CC.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
.. 08.. SCLC L/R 06 - SS 1754 - KS 1751 S 1754
.. 10.. SCLC L/R 06 - SS 1754 - KS 1751 S 1754
.. 12.. SCLC L/R 06 - SS 1754 - KS 1751 S 1754
.. 16.. SCLC L/R 09 - SS 1114 - KS 1111 S 2314
.. 20.. SCLC L/R 09 - SS 1114 - KS 1111 S 2314
.. 25.. SCLC L/R 09 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
..32..SCLCL/R 12 GBS 1221 SS 1221 us 1221 KS 1115 S 1221
.. 40.. SCLC L/R 12 GBS 1221 SS 1221 Us 1221 KS 1115 S 1221

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d I f D.. Wendeschneidplatte
SO04E SCLDL/R 04 4 70 2,4 4,8 CD.. 0401...
SO5E SCLDL/R 04 5 70 2,9 5,8 CD.. 0401...
SO06F SCLDL/R 04 6 80 3,4 6,8 CD.. 0401...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I f D.. Wendeschneidplatte
AO4E SCLDL/R 04 4 70 2,4 4,8 CD.. 0401...
AO5E SCLDL/R 04 5 70 2,9 5,8 CD.. 0401...
AO6F SCLDL/R 04 6 80 3,4 6,8 CD.. 0401...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I f D.. Wendeschneidplatte
EO4F SCLDL/R 04 4 80 2,4 4,8 CD.. 0401...
EO5F SCLDL/R 04 5 80 2,9 5,8 CD.. 0401...
E06G SCLDL/R 04 6 95 3,4 6,8 CD.. 0401...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
.. SCLD L/R 04 T1,8.03 KS 1886
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
S0408H SCLDL/R 04 8 4 100 16 2,4 4,8 CD.. 0401...
S0508H SCLDL/R 04 8 5 100 20 29 5,8 CD.. 0401...
S0608H SCLDL/R 04 8 6 100 24 3,4 6,8 CD.. 0401...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
A0408H SCLDL/R 04 8 4 100 16 2,4 4,8 CD.. 0401...
A0508H SCLDL/R 04 8 5 100 20 29 5,8 CD.. 0401...
A0608H SCLDL/R 04 8 6 100 24 3,4 6,8 CD.. 0401...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit abgestztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I I f D.. Wendeschneidplatte
E0408H SCLDL/R 04 8 4 100 24 2,4 4,8 CD.. 0401...
EO0508H SCLDL/R 04 8 5 100 30 2,9 5,8 CD.. 0401...
E0608H SCLDL/R 04 8 6 100 36 3,4 6,8 CD.. 0401...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

.. SCLD L/R 04 T1,8.03 KS 1886
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
S0608H SCUPL/R 05 8 6 100 20 4,5 8 CP. 05T1...
S0810J SCUPL/R 05 10 8 110 26 6,0 11 CP. 05T1...
S1012K SCUPL/R 05 12 10 125 32 7,0 13 CP. 05T1...
S1216M SCUPL/R 05 16 12 150 40 9,0 16 CP.. 05T1...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
A0608H SCUPL/R 05 8 6 100 20 4,5 8 CP. 05T1...
A0810J SCUPL/R 05 10 8 110 26 6,0 11 CP. 05T1...
A1012K SCUPL/R 05 12 10 125 32 7,0 13 CP. 05T1...
A1216M SCUPL/R 05 16 12 150 40 9,0 16 CP. 05T1...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit abgesetztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I l f D.. Wendeschneidplatte
E0608H SCUPL/R 05 8 6 100 28 4,5 8 CP. 05T1...
E0810J SCUPL/R 05 10 8 110 36 6,0 11 CP. 05T1...
E1012K SCUPL/R 05 12 10 125 44 7,0 13 CP. 05T1...
E1216M SCUPL/R 05 16 12 150 55 9,0 16 CP. 05T1...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

.. SCUP L/R 05 T2,2.04 KS 5151
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
S0608H SCXPR 05 8 6 100 20 4,5 8,5 CP. 05T1...
S0810J SCXPL/R 05 10 8 110 26 6,0 11,0 CP. 05T1...
S1012K SCXPL/R 05 12 10 125 32 7,0 13,0 CP. 05T1...
S1216M SCXPL/R 05 16 12 150 40 9,0 16,0 CP. 05T1...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
A0608H SCXPL/R 05 8 6 100 20 4,5 8,5 CP. 05T1...
A0810J SCXPL/R 05 10 8 110 26 6,0 11,0 CP. 05T1...
A1012K SCXPL/R 05 12 10 125 32 7,0 13,0 CP. 05T1...
A1216M SCXPL/R 05 16 12 150 40 9,0 16,0 CP. 05T1...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I l f D.. Wendeschneidplatte
E0608H SCXPL/R 05 8 6 100 28 4,5 8,5 CP. 05T1...
E0810J SCXPL/R 05 10 8 110 36 6,0 11,0 CP. 05T1...
E1012K SCXPL/R 05 12 10 125 44 7,0 13,0 CP. 05T1...
E1216M SCXPL/R 05 16 12 150 55 9,0 16,0 CP. 05T1...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

..SCXP L/R 05 T2,2.04 KS 5151
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I, , f a D.. Wendeschneidplatte
S10K SDQCL/R 07 10 4,5 9 125 10,0 7 2,4 14,0 DC.. 0702...
S$12Q SDQCL/R 07 12 5,5 11 180 12,5 9 2,9 17,0 DC.. 0702...
S16R SDQCL/R 07 16 7,5 15 200 16,5 11 2,9 21,0 DC.. 0702...
S$20S SDQCL/R 07 20 9,0 18 250 20,5 13 2,9 25,0 DC.. 0702...
S$25T SDQCL/R 11 25 11,5 23 300 26,5 17 4.4 31,5 DC.. 11T3...
S32U SDQCL/R 11 32 15,0 30 350 33,5 22 6,0 40,0 DC.. 1173...
S40V SDQCL/R 11 40 18,5 37 400 41,5 27 6,9 49,0 DC.. 11T3...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I, l, f a D Wendeschneidplatte
A10H SDQCL/R 07 10 4,5 9,0 100 10,0 7 2,4 14,0 DC.. 0702...
A12K SDQCL/R 07 12 6,0 11,5 125 12,5 9 29 17,0 DC.. 0702...
A16M SDQCL/R 07 16 8,0 15,5 150 16,5 11 2,9 21,0 DC.. 0702...
A16M SDQCL/R 11 16 8,0 15,5 150 16,5 11 2,9 21,0 DC.. 11T3...
A20Q SDQCL/R 07 20 10,0 19,0 180 20,5 13 2,9 25,0 DC.. 0702...
A20Q SDQCL/R 11 20 10,0 19,0 180 20,5 13 2,9 25,0 DC.. 11T3...
A25R SDQCL/R 11 25 12,5 24,0 200 26,5 17 4.4 31,5 DC.. 11T3...
A32S SDQCL/R 11 32 16,0 31,0 250 33,5 22 6,0 40,0 DC.. 11T3...
A40T SDQCL/R 11 40 20,0 38,5 300 41,5 27 6,9 49,0 DC.. 11T3...

0 Hinweis: A - Ausfithrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d h, h, I, l, f a D.. Wendeschneidplatte
E10K SDQCL/R 07 10 5,0 €5 125 10,0 7 2,4 14,0 DC.. 0702...
E12Q SDQCL/R 07 12 6,0 11,5 180 12,5 9 2,9 17,0 DC.. 0702...
E16R SDQCL/R 07 16 8,0 15,5 200 16,5 11 2,9 21,0 DC.. 0702...
E20S SDQCL/R 07 20 10,0 19,0 250 20,5 13 2,9 25,0 DC.. 0702...
E20S SDQCL/R 11 20 10,0 19,0 250 20,5 13 2,9 25,0 DC.. 11T3...
E25T SDQCL/R 11 25 12,5 24,0 300 26,5 17 4,4 31,5 DC.. 1173...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment

.. 10.. SDQC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 12.. SDQC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 16.. SDQC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 20.. SDQC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 20.. SDQC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 UsS 2311 KS 1115 S 2316

.. 25..SDQC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 Us 2311 KS 1115 S 2316
..32..SDQC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 Us 2311 KS 1115 S 2316
..40..SDQC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 us 2311 KS 1115 S 2316

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit abgesetzem Stahlschaft und innerer Kiithimittelzufuhr
Bezeichnung d I, 1 f f, D.. Wendeschneidplatte
A0408F SDQCL/R 04 8 80 15 2,6 1,1 5,2 DC.. 04T0...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I, 1 f f, D.. Wendeschneidplatte
E0408F SDQCL/R 04 8 80 26 2,6 1,1 52 DC.. 04T0...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
.. 0408F SDQC L/R 04 AS 0112 KS2505
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I f a D.. Wendeschneidplatte
S10K SDUCL/R 07 10 4,5 9 125 7 1,9 14,0 DC.. 0702...
S$12Q SDUCL/R 07 12 5,5 11 180 9 2,9 17,0 DC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I f a D,.. Wendeschneidplatte
A10H SDUCL/R 07 10 5,0 95 100 7 1,9 14,0 DC.. 0702...
A12K SDUCL/R 07 12 6,0 11,5 125 9 29 17,0 DC.. 0702...
A16M SDUCL/R 07 16 8,0 15,5 150 11 2,9 21,0 DC.. 0702...
A16M SDUCL/R 11 16 8,0 15,5 150 11 29 21,0 DC.. 1173...
A20Q SDUCL/R 07 20 10,0 19,0 180 13 2,9 25,0 DC.. 0702...
A20Q SDUCL/R 11 20 10,0 19,0 180 13 2,9 25,0 DC.. 1173...
A25R SDUCL/R 11 25 12,5 24,0 200 17 4,4 3.5 DC.. 11T3...
A32S SDUCL/R 11 32 16,0 31,0 250 22 59 40,0 DC.. 1173...
A40T SDUCL/R 11 40 20,0 38,5 300 27 6,9 49,0 DC.. 11T3...
o Hinweis: A - Ausfithrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I f a D.. Wendeschneidplatte
E10K SDUCL/R 07 10 5,0 95 125 7 19 14,0 DC.. 0702...
E12Q SDUCL/R 07 12 6,0 11,5 180 9 2,9 17,0 DC.. 0702...
E16R SDUCL/R 07 16 8,0 15,5 200 11 2,9 21,0 DC.. 0702...
E20S SDUCL/R 11 20 10,0 19,0 250 13 2,9 25,0 DC.. 11T3...
E25T SDUCL/R 11 25 12,5 24,0 300 17 4,4 3.5 DC.. 11T3...
E32U SDUCL/R 11 32 16,0 31,0 350 22 5,9 40,0 DC.. 1173...
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I f a D.. Wendeschneidplatte
S16R SDUCL/R 07 16 7,5 15 200 11 29 21,0 DC.. 0702...
S20S SDUCL/R 07 20 9,0 18 250 13 2,9 25,0 DC.. 0702...
S20S SDUCL/R 11 20 9,0 18 250 13 2,9 25,0 DC.. 11T3...
S25T SDUCL/R 11 25 11,5 23 300 17 4,4 31,5 DC.. 11T3...
S32U SDUCL/R 11 32 15,0 30 350 22 5C) 40,0 DC.. 11T3...
S40V SDUCL/R 11 40 18,5 37 400 27 6,9 49,0 DC.. 1173...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment

.. 10.. SDUC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 12.. SDUC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 16.. SDUC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 20.. SDUC L/R 07 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 20.. SDUC L/R 11 - SS 1114 - KS 1111 S 1114
..25..SDUC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 Us 2311 KS 1115 S 2316
..32..SDUC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 Us 2311 KS 1115 S 2316
..40.. SDUC L/R 11 GBS 1111 SS 1111 us 2311 KS 1115 S 2316

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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SDUC L/R
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetzem Stahlschaft und innerer Kiithimittelzufuhr

Bezeichnung

A0408F SDUCL/R 04

Tragerwerkzeuge

1

80

Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung

E0408F SDUCL/R 04

Ersatzteile

Tragerwerkzeug

.. 0408F SDUC L/R 04

Alle Angaben in mm
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Schliissel

KS2505

Wendeschneidplatte

DC.. 04T0...

Wendeschneidplatte

DC.. 04T0...
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SDXC L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, | I 1, f a D.. Wendeschneidplatte
S$12Q SDXCL/R 07 12 5.5 11 191,4 180 24 9 4,5 17,0 DC.. 0702...
S16R SDXCL/R 07 16 7,5 15 211,4 200 32 11 4,5 21,0 DC.. 0702...
S20S SDXCL/R 11 20 9,0 18 267,6 250 40 13 10,8 25,0 DC.. 11T3...
S25T SDXCL/R 11 25 11,5 23 317,6 300 50 17 10,8 31,5 DC.. 11T73...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d h, I I f a D.. Wendeschneidplatte
A16M SDXCL/R 07 16 15,5 161,2 32 10,9 4.5 21 DC.. 0702...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment

.. 12.. SDXC L/R 07 SS 1751 KS 1751 S 1751

.. 16.. SDXC L/R 07 SS 1751 KS 1751 S 1751

.. 20.. SDXC L/R 11 SS 2314 KS 1111 S 2314

.. 25.. SDXC L/R 11 SS 2314 KS 1111 S 2314

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.
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SSKC L/R

Anstellwinkel 75° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
S16R SSKCL/R 09 16 7,5 15 200 11 21,0 SC.. 09T3...
S20S SSKCL/R 09 20 9,0 18 250 13 25,0 SC.. 09T3...
S25T SSKCL/R 09 25 11,5 23 300 17 31, SC.. 09T3...
S32U SSKCL/R 12 32 15,0 30 350 22 40,0 SC.. 1204...
S40V SSKCL/R 12 40 18,5 37 400 27 49,0 SC.. 1204...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
.. 16.. SSKC L/R 09 - SS 1114 - KS 1111 S 1114
.. 20.. SSKC L/R 09 - SS 1114 - KS 1111 S 1114
.. 25.. SSKC L/R 09 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
.. 32.. SSKC L/R 12 GBS 1221 SS 1221 us 4221 KS 1115 S 4226
.. 40.. SSKC L/R 12 GBS 1221 SS 1221 us 4221 KS 1115 S 4226

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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SSSC L/R

Anstellwinkel 45°
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Schneideinsatz
S16R SSSCL/R 09 16 7,5 15 206,1 200 11 21,0 SC.. 09T3...
S20S SSSCL/R 09 20 9,0 18 256,1 250 13 25,0 SC.. 09T3...
S25T SSSCL/R 09 25 11,5 23 306,1 300 17 3.5 SC.. 09T3...
S32U SSSCL/R 12 32 15,0 30 358,3 350 22 40,0 SC.. 1204...
S40V SSSCL/R 12 40 18,5 37 408,3 400 27 49,0 SC.. 1204...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, | I f D.. Wendeschneidplatte
A16M SSSCL/R 09 16 8,0 15,5 156,1 150 11 21,0 SC.. 09T3...
A20Q SSSCL/R 09 20 10,0 19,0 186,1 180 13 25,0 SC.. 09T3...
A25R SSSCL/R 09 25 12,5 24,0 206,1 200 17 3,5 SC.. 09T3...
A32S SSSCL/R 12 32 16,0 31,0 256,1 250 22 40,0 SC.. 1204...
A40T SSSCL/R 12 40 20,0 38,5 306,1 300 27 49,0 SC.. 1204...
0 Hinweis: A - Ausfithrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
.. 16.. SSSC L/R 09 - SS 1114 - KS 1111 S 1114
.. 20.. SSSC L/R 09 - SS 1114 - KS 1111 S 1114
.. 25.. SSSC L/R 09 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
..32..SSSC L/R 12 GBS 1221 SS 1221 us 4221 KS 1115 S 4226
.. 40.. SSSC L/R 12 GBS 1221 SS 1221 us 4221 KS 1115 S 4226

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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STFC L/R

Anstellwinkel 90°
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
S10K STFCL/R 09 10 4,5 9 125 12 7 14,0 TC.. 0902...
S12Q STFCL/R 11 12 5,5 11 180 13 9 17,0 TC.. 1102...
S16R STFCL/R 11 16 7,5 15 200 13 11 21,0 TC.. 1102...
S$20S STFCL/R 11 20 9,0 18 250 13 13 25,0 TC.. 1102...
S25T STFCL/R 16 25 11,5 23 300 21 17 S5 TC.. 16T3...
S32U STFCL/R 16 32 15,0 30 350 21 22 40,0 TC.. 16T3...
S40V STFCL/R 16 40 18,5 37 400 21 27 49,0 TC.. 16T3...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d h, h, I I, f D.. Wendeschneidplatte
A10H STFCL/R 09 10 5,0 €5 100 12 7 14 TC.. 0902...
A12K STFCL/R 11 12 6,0 11,5 125 13 9 17 TC.. 1102...
A16M STFCL/R 11 16 8,0 15,5 150 13 11 21 TC.. 1102...
A20Q STFCL/R 11 20 10,0 19,0 180 13 13 25 TC.. 1102...
A25R STFCL/R 16 25 12,5 24,0 200 21 17 Bill5) TC.. 16T3...
A32S STFCL/R 16 32 16,0 31,0 250 21 22 40 TC.. 16T3...
A40T STFCL/R 16 40 20,0 38,5 300 21 27 49 TC.. 16T3...
o Hinweis: A - Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment

.. 10.. STFC L/R 09 - SS 5151 - KS 5151 S 5151

.. 12.. STFC LR 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 16.. STFC L/R 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
..20.. STFCL/R 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 25.. STFC L/R 16 GBS 1111 SS 1111 US 5511 KS 1115 S 5516
..32.. STFC L/R 16 GBS 1111 SS 1111 US 5511 KS 1115 S 5516

.. 40.. STFC L/R 16 GBS 1111 SS 1111 US 5511 KS 1115 S 5516

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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SVLC L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d I 1 f a D.. Wendeschneidplatte
S10H SVLCL/R 07 10 100 22 7 5 12,5 VC.. 0702...
S12K SVLCL/R 07 12 125 28 9 6 15,5 VC.. 0702...
S16M SVLCL/R 07 16 150 36 11 5 19,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I, 1 f a D.. Wendeschneidplatte
AOS8F SVLCL/R 05 8 80 15 5 3 9,2 VC.. 0501...
A10H SVLCL/R 07 10 100 22 7 5 12,5 VC.. 0702...
A12K SVLCL/R 07 12 125 28 9 6 15,5 VC.. 0702...
A16M SVLCL/R 07 16 150 36 11 5 19,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I I, f a D.. Wendeschneidplatte
EO8F SVLCL/R 05 8 80 26 5 8 9,2 VC.. 0501...
E10H SVLCL/R 07 10 100 32 7 5 12,5 VC.. 0702...
E12K SVLCL/R 07 12 125 40 9 6 15,5 VC.. 0702...
E16M SVLCL/R 07 16 150 55 11 5 19,5 VC.. 0702...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
.. SVLC L/R 05 AS 0112 KS2505
.. SVLC L/R 07 SS 5140 KS 1886
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SVICL/R

Anstellwinkel 93°
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d I 1 f D.. Wendeschneidplatte
AOS8F SVICL/R 05 8 80 15 1,0 8 VC.. 0501..
A10K SVICL/R 07 10 125 18 1,5 13 VC.. 0702...
A12L SVICL/R 07 12 140 18 15 13 VC.. 0702...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

.. SVIC L/R 05 AS 0112 KS 2505

.. SVIC L/R 07 SS 5140 KS 1886
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SVOC L/R

Anstellwinkel 95°
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahischaft und innerer Kiithimittelzufuhr
Bezeichnung d I f D.. Wendeschneidplatte
A10H SVOCL/R 07 10 100 5,5 13 VC.. 0702...
A12K SVOCL/R 07 12 125 6,5 13 VC.. 0702...
A16M SVOCL/R 11 16 150 8,5 17 VC.. 1103...
A20Q SVOCL/R 11 20 180 10,5 22 VC.. 1103...
A25R SVOCL/R 11 25 200 13,0 26 VC.. 1103...
A32S SVOCL/R 16 32 250 16,5 38 VC.. 1604...
A40T SVOCL/R 16 40 300 21,0 42 VC.. 1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Sortiment
.. SVOC L/R 07 SS 5140 KS 1886 -
..SVOC L/R 11 SS 1751 KS 1751 S 1751
.. SVOC L/R 16 SS 1111 KS 1115 S 6527

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel.

132 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

SVQC L/R

Anstellwinkel 107,5°
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I, , f a D.. Wendeschneidplatte
S16R SVQCL/R 11 16 7,5 15 200 16,5 11 2,9 21,0 VC.. 1103...
S20S SVQCL/R 11 20 9,0 18 250 20,5 13 2,9 25,0 VC.. 1103...
S25T SVQCL/R 11 25 11,5 23 300 2585 17 4,4 3,5 VC.. 1103...
S32U SVQCL/R 16 32 15,0 30 350 33,5 22 5,9 40,0 VC.. 1604...
S40V SVQCL/R 16 40 18,5 37 400 40,0 27 6,9 49,0 VC.. 1604...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiithimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I, , f a D.. Wendeschneidplatte
A16M SVQCL/R 11 16 8,0 15,5 150 16,5 11 2,9 21,0 VC.. 1103...
A20Q SVQCL/R 11 20 10,0 19,0 180 20,5 13 2,9 25,0 VC.. 1103...
A25R SVQCL/R 11 25 12,5 24,0 200 2585 17 4,3 3.5 VC.. 1103...
A32S SVQCL/R 16 32 16,0 31,0 250 33,5 22 5,9 40,0 VC.. 1604...
A40T SVQCL/R 16 40 20,0 38,5 300 40,0 27 6,9 49,0 VC.. 1604...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment
..SVQC L/R 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
..SVQC L/R 16 GBS 1111 SS 1111 US 65229/ US 65232 KS 1115 S 65277 /S 65282

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

D Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius bis 0,8 mm
2 Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius groBer 0,8 mm
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SV95C L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d I, 1, I, f a D.. Wendeschneidplatte
S10H SV95CL/R 07 10 100 22 7,3 7 5 12,5 VC.. 0702...
S12K SV95CL/R 07 12 125 28 6,5 9 6 15,5 VC.. 0702...
S16M SV95CL/R 07 16 150 36 7,0 11 5 17,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I, 1, I f a D,.. Wendeschneidplatte
AO8F SV95CL/R 05 8 80 15 - 5 3 9,2 VC.. 0501..
A10H SV95CL/R 07 10 100 22 7,3 7 5 12,5 VC.. 0702...
A12K SV95CL/R 07 12 125 28 ©.5 6 6 15,5 VC.. 0702...
A16M SV95CL/R 07 16 150 36 7,0 11 5 17,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I, 1, I, f a D.. Wendeschneidplatte
EO8F SV95CL/R 05 8 80 26 - 5 3 9,2 VC.. 0501...
E10H SV95CL/R 07 10 100 32 7,3 7 5 12,5 VC.. 0702...
E12K SV95CL/R 07 12 125 40 6,5 9 6 15,5 VC.. 0702...
E16M SV95CL/R 07 16 150 55 7,0 11 5 17,5 VC.. 0702...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
.. SV95C L/R 05 AS 0112 KS2505
.. SV95C L/R 07 SS 5140 KS 1886
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SVUC L/R

Anstellwinkel 93° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I, , f a D.. Wendeschneidplatte
S16R SVUCL/R 11 16 7,5 15 200 16,5 11 3,1 21,0 VC.. 1103...
S$20S SVUCL/R 11 20 9,0 18 250 20,5 13 3,1 25,0 VC.. 1103...
S$25T SVUCL/R 11 25 11,5 23 300 25,5 17 4,4 31,5 VC.. 1103...
S32U SVUCL/R 16 32 15,0 30 350 33,5 22 59 40,0 VC.. 1604...
S40V SVUCL/R 16 40 18,5 37 400 40,0 27 7,1 49,0 VC.. 1604...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d h, h, I, , f a D.. Wendeschneidplatte
A16M SVUCL/R 11 16 8,0 15,5 150 16,5 11 3,1 21,0 VC.. 1103...
A20Q SVUCL/R 11 20 10,0 19,0 180 20,5 13 3,1 25,0 VC.. 1103...
A25R SVUCL/R 11 25 12,5 24,0 200 25,5 17 4,3 315 VC.. 1103...
A32S SVUCL/R 16 32 16,0 31,0 250 33,5 22 59 40,0 VC.. 1604...
A40T SVUCL/R 16 40 20,0 38,5 300 40,0 27 7,1 49,0 VC.. 1604...
o Hinweis: A - Ausfiihrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch

Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d h, h, I, l, f a D... Wendeschneidplatte
E16R SVUCL/R 11 16 8,0 15,5 200 16,5 11 2,9 21,0 VC.. 1103...
E20S SVUCL/R 11 20 10,0 19,0 250 20,5 13 29 25,0 VC.. 1103...
E25T SVUCL/R 11 25 12,5 24,0 300 255 17 4,3 SiN5) VC.. 1103...
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Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment

.. 16.. SVUC L/R 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
..20..SVUCL/R 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 25..SVUC L/R 11 - SS 1751 - KS 1751 S 1751
..32..SVUC LR 16 GBS 1111 SS 1111 US 65229/ US 65232 KS 1115 S 65279 /S 65282
.. 40.. SVUC L/R 16 GBS 1111 SS 1111 US 65221/ US 65232 KS 1115 S 652779/ S 65282

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

Y Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius bis 0,8 mm
2 Fiir Wendeschneidplatten mit einem Radius groBer 0,8 mm
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SVVC L/R
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Mit Schraubenklemmung
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Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d I, 1 f a D.. Wendeschneidplatte
S10H SVVCL/R 07 10 100 22 8 6 13,5 VC.. 0702...
S12K SVVCL/R 07 12 125 28 9 6 15,5 VC.. 0702...
S16M SVVCL/R 07 16 150 36 11 5 17,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d I, 1 f a D.. Wendeschneidplatte
AO8F SVVCL/R 05 8 80 15 55 35 9,7 VC.. 0501...
A10H SVVCL/R 07 10 100 22 8,0 6,0 13,5 VC.. 0702...
A12K SVVCL/R 07 12 125 28 9,0 6,0 15,5 VC.. 0702...
A16M SVVCL/R 07 16 150 36 11,0 5,0 17,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d I I, f a D.. Wendeschneidplatte
EO8F SVVCL/R 05 8 80 26 5.5 85 9,7 VC.. 0501...
E10H SVVCL/R 07 10 100 32 8,0 6,0 13,5 VC.. 0702...
E12K SVVCL/R 07 12 125 40 9,0 6,0 15,5 VC.. 0702...
E16M SVVCL/R 07 16 150 55 11,0 5,0 17,5 VC.. 0702...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

.. SVVC L/R 05 AS 0112 KS2505

.. SWWC L/R 07 SS 5140 KS 1886
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

SVXC L/R

Anstellwinkel 113° [AEe e
Mit Schraubenklemmung

A E
A\ u
]/
(L ﬂ
A\
d
c A\ |
DE //// Rechte Ausfiihrung abgebildet
= A\ }
1
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d I 1 f a D.. Wendeschneidplatte
S10H SVXCL/R 07 10 100 22 7 3 12,5 VC.. 0702...
S12K SVXCL/R 07 12 125 28 9 3 15,5 VC.. 0702...
S16M SVXCL/R 07 16 150 36 11 3 19,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I, 1 f a D.. Wendeschneidplatte
AO8F SVXCL/R 05 8 80 15 5 3 9,2 VC.. 0501...
A10H SVXCL/R 07 10 100 22 7 3 12,5 VC.. 0702...
A12K SVXCL/R 07 12 125 28 9 8 15,5 VC.. 0702...
A16M SVXCL/R 07 16 150 36 11 3 19,5 VC.. 0702...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d I I, f a D.. Wendeschneidplatte
EO8F SVXCL/R 05 8 80 26 5 8 9,2 VC.. 0501...
E10H SVXCL/R 07 10 100 32 7 3 12,5 VC.. 0702...
E12K SVXCL/R 07 12 125 40 9 3 15,5 VC.. 0702...
E16M SVXCL/R 07 16 150 55 11 3 19,5 VC.. 0702...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
.. SVXC L/R 05 AS 0112 KS2505
.. SVXC L/R 07 SS 5140 KS 1886
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

SWLC L/R

Anstellwinkel 95° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

A E
ya ) |
]/ ~
- ([ <
< A\
d
[+
DE \\ )) r Rechte Ausfiihrung abgebildet
e / (€ L
1
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft
Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
S08H SWLCL/R 04 8 3,5 7 100 5 11,0 WC.. 0402...
S10K SWLCL/R 04 10 4,5 9 125 7 14,0 WC.. 0402...
S12Q SWLCL/R 04 12 5,5 11 180 9 17,0 WC.. 0402...
S16R SWLCL/R 06 16 73 15 200 11 21,0 WC.. 06T3...
S20S SWLCL/R 06 20 9,0 18 250 13 25,0 WC.. 0673...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
AO8F SWLCL/R 04 8 4,0 7,5 80 5) 11,0 WC.. 0402...
A10H SWLCL/R 04 10 5,0 9,5 100 7 14,0 WC.. 0402...
A12K SWLCL/R 04 12 6,0 11,5 125 9 17,0 WC.. 0402...
A16M SWLCL/R 06 16 8,0 15,5 150 11 21,0 WC.. 06T3...
A20Q SWLCL/R 06 20 10,0 19,0 180 13 25,0 WC.. 06T3...
A25R SWLCL/R 06 25 12,5 24,0 200 17 31,5 WC.. 06T3...
A32S SWLCL/R 08 32 16,0 31,0 250 22 40,0 WC.. 0804...
A40T SWLCL/R 08 40 20,0 38,5 300 27 49,0 WC.. 0804...
o Hinweis: A - Ausfithrung im hinteren Schaftbereich zylinderisch
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr
Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
EO8H SWLCL/R 04 8 4,0 75 100 5) 11,0 WC.. 0402...
E10K SWLCL/R 04 10 5,0 9,5 125 7 14,0 WC.. 0402...
E12Q SWLCL/R 04 12 6,0 11,5 180 9 17,0 WC.. 0402...
E16R SWLCL/R 06 16 8,0 15,5 200 11 21,0 WC.. 06T3...
E20S SWLCL/R 06 20 10,0 19,0 250 13 25,0 WC.. 06T3...
E25T SWLCL/R 06 25 12,5 24,0 300 17 315 WC.. 06T3...
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ISO-Klemmbhalter

Innenbearbeitung

Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit Stahlschaft

Bezeichnung d h, h, I f D.. Wendeschneidplatte
S$25T SWLCL/R 06 25 11,5 23 300 17 S5 WC.. 06T3...
S32U SWLCL/R 08 32 15,0 30 350 22 40,0 WC.. 0804...
S40V SWLCL/R 08 40 18,5 37 400 27 49,0 WC.. 0804...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Biichse Schraube Unterlage Schliissel Sortiment

.. 08.. SWLC L/R 04 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 10.. SWLC L/R 04 - SS 1751 - KS 1751 S 1751

.. 12.. SWLC L/R 04 = SS 1751 = KS 1751 S 1751

.. 16.. SWLC L/R 06 - SS 1111 - KS 1111 S 1111

.. 20.. SWLC L/R 06 - SS 1111 - KS 1111 S 1111

.. 25.. SWLC L/R 06 - SS 1111 - KS 1111 S 1111
..32.. SWLC L/R 08 GBS 1221 SS 1221 US 8821 KS 1115 S 8821

.. 40.. SWLC L/R 08 GBS 1221 SS 1221 Us 8821 KS 1115 S 8821

Sortiment besteht aus: 3 Schrauben, 1 Schliissel und je nach Haltertyp 1 Unterlage, 1 Biichse.
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

SWUC L/R

Anstellwinkel 93° ARG Clerer
Mit Schraubenklemmung

; \ Rechte Ausfiihrung abgebildet
o _ _ i _ _ _ _
Q /
1
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d I f D.. Wendeschneidplatte
EO5F SWUCL/R 02 5 85 2,9 5,8 WC.. 0201...
E06G SWUCL/R 02 6 95 3,9 7,8 WC.. 0201...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

.. SWUC L/R 02 T2.03 KS 1886
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ISO-Klemmbhalter Innenbearbeitung

SWUC L/R

Anstellwinkel 93°
Mit Schraubenklemmung

| ARNO __©HKofler |

SAE
d
Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte

S0608H SWUCL/R 02 8 5 100 18 29 5,8 WC.. 0201...

S0608H SWUCL/R 02 8 6 100 24 3,9 7,8 WC.. 0201...
Tragerwerkzeuge

Bohrstangen - Mit abgesetztem Stahlschaft und innerer Kiihimittelzufuhr

Bezeichnung d D I I, f D Wendeschneidplatte
A0508H SWUCL/R 02 8 5 100 18 29 58 WC.. 0201...
A0608H SWUCL/R 02 8 6 100 24 3,9 7,8 WC.. 0201...
Tragerwerkzeuge
Bohrstangen - Mit abgesetztem Vollhartmetallschaft und innerer Kiihimittelzufithrung

Bezeichnung d D I I, f D.. Wendeschneidplatte
E0608H SWUCL/R 02 8 5 100 24 29 58 WC.. 0201...
S0608H SWUCL/R 02 8 6 100 32 3,9 7,8 WC.. 0201...
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

.. SWUC L/R 02 T2.03 KS 1886
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Set Drehmoment-Schraubendreher

SET DREHMOMENT-SCHRAUBENDREHER

Set 1

Einstellbereich von 0,6 Nm - 1,5 Nm

1 Drehmoment-Schraubendreher

je 1 Hochleistungsklinge Torx T6, Torx T7,
Torx T8 und Torx T9

1 Einstellschliissel

Set-Drehmoment 1
Set-Drehmoment 1-IP

Set 2

Einstellbereich von 1,5 Nm - 3,0 Nm

1 Drehmoment-Schraubendreher

je 1 Hochleistungsklinge Torx T9, Torx T10
und Torx T15

1 Einstellschliissel

Set-Drehmoment 2
Set-Drehmoment 2-1P

Set 3

Einstellbereich von 3,0 Nm - 5,4 Nm

1 Drehmoment-Schraubendreher

je 1 Hochleistungsklinge Torx T10, Torx T15
und Torx T20

1 Einstellschliissel

Set-Drehmoment 3
Set-Drehmoment 3-IP

Zulassige Anzugsmomente fiir Wendeschneidplatten — Spannelemente

Gewinde

M1,8
M2
M2

M2,2

M2,2

M2,2
M3
M3

M3,5
M4

M4,5
M5
M6

Torx-GroBe

T6
T6
17
T6
T7
8
T8
T9
T15
T15
T20
T20
T25

max. Anzugsmoment

0,6 Nm
0,6 Nm
0,6 Nm
1,0 Nm
1,0 Nm
1,3 Nm
2,2 Nm
2,2 Nm
3,4 Nm
5,1 Nm
6,2 Nm
6,2 Nm
8,1 Nm
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




HSK-T

HSK-T

» Systemvorstellung

* Klemmhalter 146 - 151

» Anwendungshinweise 152 - 183
185- 181

Weitere Aufnahmen
in unserem Katalog
TEAMWORK Ziirn!

Jetzt downloaden
unter arno.de




Systemvorstellung

PRAZISION AUF DIE SCHNELLE.

Fiir Tempo, Prazision und Flexibilitat beim Werkzeugwechsel:
HSK-T-Werkzeugaufnahmen von ARNO.

Mit HSK-T profitieren Sie bei Drehanwendungen auf Multi-Task Dreh-Frdszentren von den
Vorteilen der HSK-Schnittstelle wie schnellen automatischen Werkzeugwechseln, Stabilitat
und Steifheit. Und dank besonders enger Toleranzen der Mitnehmernut kdnnen Sie sich
bei der T-Variante (T flr Turning) auBerdem auf die radiale Positioniergenauigkeit verlas-
sen. So erreichen Sie bei Werkzeugwechseln einfach und sicher eine hohe Prazision bei
der Spitzenhohe.

Neben den nach ISO 12164-3/4 genormten HSK-T-Aufnahmen fiir AuBen- und Innen-
kegel finden Sie bei ARNO eine groBe Auswahl an speziellen Aufnahmen fur Ihre STAMA
Bearbeitungszentren.

®

PRAZISE VORTEILE

der HSK-T-Werkzeugaufnahmen von ARNO

Wiederholgenau - exakte Spitzenhohe dank
enger Toleranzen der Mitnehmernut

Schnell - minimale Riist- und
Werkzeugwechselzeiten

Stabil - robuste, steife Konstruktion
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Innenbearbeitung

Qualitat & Flexibilitat

- Legierter Einsatzstahl mit einer Zugfestigkeit im Kern von min.
800 N/mm?
- Briiniert und prézisionsgeschliffen

- Alle HSK-T-Werkzeuge entsprechen bei den MaBen d1 und 12 der
IS0 12164-1 (HSK-A) — dadurch automatische Wechsel auch auf
fiir HSK-A-Werkzeuge ausgelegte Maschinen moglich

Vielfalt

- HSK-T Aufnahmen fiir negative und positive
Wendeschneidplatten

- HSK-T Bohrstangen fiir negative und positive
Wendeschneidplatten

Weitere Aufnahmen
in unserem Kat“a\og
TEAN\\NORK Ziirn!

Jetzt downloaden
unter arno.de
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Systemvorstellung

KLEMMHALTER

HSK-T fiir Tragerwerkzeuge HSK-T63-ASHR- HSK-T63-ASHR-
mit 4-Kant Schaft 30110-20-IK 7 38130-25-IK
P — sote 152 se 153

HSK-T63-ASHR-

44145-25
Seite 156
HSK-T Drehképfe fiir negative HSK-T63-DCLNL HSK-T63-DCLN
Wendeschneidplatten 27180-12 [L/R] 45065-12
Seite 156 Seite 157
HSK-T63-DCMNN HSK-T63-DCLN
0075-12 [L/R] 45065-12
I Seite 158 Seite 159

HSK-T63-DDNNN
0075-15

seite 160
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HSK-T / Stama - Ubersicht

HSK-T Drehkoépfe fiir positive HSK-T63-SCLCR HSK-T63-SCLCL
Wendeschneidplatten . 11090-09 27180-12
seite 161 \b-llm!. Seite 162
HSK-T63-SCLC HSK-T63-SCMCN
L/R 45065-09 0070-09
j  Seite 163 Seite 165
HSK-T63-SCMCN HSK-T63-SDJC
00115-12 L/R 45075-11
° M seite 166 Seite 167

HSK-T63-SDNCN HSK-T63-SDQCL
0070-11 27180-11
seite 168 Seite 169
HSK-T63-SDUC HSK-T63-SVQCL
L/R 45070-11 27180-16

}*
Seite 170 q_lﬂm‘!. Seite 173

HSK-T63-SVQC
L/R 45070-16

HSK-T63-
SV117,5C
L/R 45070-16
seite 174

Seite 176

HSK-T63-SVVCN
0070-16

Seite 177
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Systemvorstellung

KLEMMHALTER

HSK-T zum Gewindedrehen

HSK-T fiir Stama-Maschinen

150 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Y

HSK-T63-AVR
16-3R

Seite 155

ST-SCLCL 12-T
|I|:E Seite 164
e

ST-SVQCL 16-T

Seite 175

ST-PDUNL 15-T
lﬁ sete 181

ST-SRDCL 10-T

seite 183

ST-NVR16R-T
Gewindedrehen

i !
||| _i Seite 179

HSK-T63-SEL

45065-16

Seite 172

ST-SDUCL 11-T

Seite 171

ST-PCLNL 12-T

Seite 180

ST-SRDCL 08-T

Seite 182

ST-AL16L/R -T
Gewindedrehen

seite 178



Werkzeugaufnahmen mit Hohlschaftkegel 1ISO 12164-3

Toolholders with HSK-tapers shank ISO 12164-3

HSK - T

Bevorzugte Ausfiihrung fiir
Multi-Task Dreh-Fraszentren

Eingeengtes * Automatischer Werkzeugwechsel
NutenmaB e Mitnehmernuten am Kegelende
* e Kihlmittelzufuhr zentral durch den Automatikspanner
/ mittels KuhImittelrohr
/f Prefered type for multi-task-machining
Constricted « Automatic tool change
dimension « Driving slots at cone end
of groove

« Central coolant supply through the automatic clamping part
by means of coolant tubes
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Werkzeugaufnahme

HSK-T63...

ASH-..-IK L/R

Fiir Tragerwerkzeuge mit Anschlusstyp - UN

s

%% | % ;%%% B2
1 NeT I @ Te
<
@) 11
I NE
e © - *
o] 1 L0
‘ ! \'? B1
A
Aufnahme
Bezeichnung AKL D Bl B2 H4 L1 F
HSK-T63-ASHR 30110-20-1K 110 63 18 59,5 20 100 10
© ARNO” SpecialDesign
Sonderat gen und Abstechhal

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
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Werkzeugaufnahme HSK-T63...

ASH-..-IK L/R

Fiir Tragerwerkzeuge mit Anschlusstyp - UN

D
D
—
= G} - E
—
E i
U I
Fo—
© |
L @ —o \\
F| Bl
Aufnahme
Bezeichnung AKL D Bl B2 H4 L1 F
HSK-T63-ASHR-38130-25-1K 130 63 21,5 69,5 25) 117,5 13
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
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Werkzeugaufnahme HSK-T63...

ASH-..-IK L/R

Fiir Tragerwerkzeuge mit Anschlusstyp - UN

1 B2
%% % 2108 @
— 22 o
%10 > , z
ol i
wg ® U I g 0 :@ @ ;/ g
® ‘ggu\ ) Q= | _ F
Aufnahme
Bezeichnung AKL D B1 B2 H4 F
HSK-T63-ASHR 44145-25 130 63 25 44 25 19
© ARNO” SpecialDesign

<

1 und Abstechhal

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
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Drehhalter

HSK-T63...

AVR L/R

Gewindedrehen

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D.. NL F
HSK-T63-AVR 16-3R 79 63 30 53 16,4
© ARNO"® SpecialDesign

Sonderab 1 und Abstect

halter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage
HSK-T63-AVR 16-3R SA3T YE3

Alle Angaben in mm
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Drehhalter HSK-T63...

DCLN L/R

ISO-Drehen
D
3]
D:
—
<
<T
—
=z
)
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D.. D, a NL F
HSK-T63-DCLNL 27180-12 180 63 49 40 7 149 27
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Klemme/Feder/Schraube
HSK-T63-DCLNL/R 27180-12 M4,5X10-T15 U-CN12T3-D KD2201
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Drehhalter HSK-T63...

DCLN L/R

ISO-Drehen
[ T
[ J
|/
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-DCLNL/R 45065-12 65 63 45
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Klemme/Feder/Schraube
HSK-T63-DCLNL/R 45065-12 M4,5X10-T15 U-CN12T3-D KD2201
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Drehhalter HSK-T63...

DCMNN

ISO-Drehen
D
—
<
< -
@ %0
L F
* A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D
HSK-T63-DCMNN 0075-12 75 63
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Klemme/Feder/Schraube
HSK-T63-DCMNN 0075-12 M4,5X10-T15 U-CN12T3-D KD2201
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Drehhalter

HSK-T63...

DDJN L/R
1SO-Drehen

-
7
<<
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-DDJNL 45075-15 75 63 45

© ARNO” SpecialDesign

gen und Abstechhal

<

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhiltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Klemme/Feder/Schraube
HSK-T63-DDJNL/R 45075-15 M4,5X10-T15 U-DN15T3-D KD2201

Alle Angaben in mm
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Drehhalter

HSK-T63...

DDNNN
1SO-Drehen

-
= x
= <<
\ 6\5
o,
* 1
F
* A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D LX X
HSK-T63-DDNNN 0075-15 75 63 43 5,5
© ARNO"® SpecialDesign

Canderah

1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Klemme/Feder/Schraube
HSK-T63-DDNNN 0075-15 M4,5X10-T15 U-DN15T3-D KD2201
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Drehhalter HSK-T63...

SCLC L/R
1SO-Drehen

2 =N
< =
a
z
e
|
N8
L F
Dmir\
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D.. D, a NL F
HSK-T63-SCLCR 11090-09 90 63 20 16 3 47 11
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube
HSK-T63-SCLCL/R 11090-09 SS 2314
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Drehhalter

HSK-T63...

SCLC L/R

1ISO-Drehen
D
0]
—=
D1
—
<
< —
=4
a
o] >1
\
@
>F |
Dmm
LA
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D.. D, a NL F
HSK-T63-SCLCL 27180-12 180 63 49 40 7 149 27
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Unterlage Biichse
HSK-T63-SCLCL/R 27180 12 us 1221 GBS 1221
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Drehhalter HSK-T63...

SCLC L/R
1SO-Drehen

= :

L F |
* A

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-SCLCL/R 45065-09 65 63 45

© ARNO"® SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SCLCL/R 45065-09 SS 1111 US 1111 GBS 1111

Alle Angaben in mm
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Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

SCLC L/R

ISO-Drehen
D
Dl
—
x
<<
—
=z
ol \
S = ||
[e)
[ oyl Al
F
* A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, NL F
ST-SCLCL 12-T 130 63 45 97 20
© ARNO"” SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Schliissel
ST-SCLCL 12-T SS 1221 us 1221 KS 1115
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Drehhalter HSK-T63...

SCMCN

ISO-Drehen
D
-
=
a <<
2,
@
P
* A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D
HSK-T63-SCMCN 0070-09 70 63
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SCMCN 0070-09 SS 1111 US 1111 GBS 1111
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Drehhalter HSK-T63...

SCMCN

ISO-Drehen
D
&
0] J
-
4
<<
& 2 /o
F
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D,
HSK-T63-SCMCN 00115-12 115 63 52,5
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SCMCN 00115-12 SS 1221 us 1221 GBS 1221
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Alle Angaben in mm



Drehhalter HSK-T63...

SDJC L/R
1SO-Drehen

s

e

AL

4>
‘B

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-SDJCL/R 45075-11 75 63 45
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SDJCL/R 45075-11 SS 1111 us 2311 GBS 1111
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Drehhalter HSK-T63...

SDNC N

ISO-Drehen
D
—
| ——| X
i D <
(S
S,
A F
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D
HSK-T63-SDNCN 0070-11 70 63
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SDNCN 0070-11 SS 1111 us 2311 GBS 1111
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Drehhalter HSK-T63...

SDQC L/R

ISO-Drehen
D
0]
Dl
-
<
< -
=
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D.. D, a NL F
HSK-T63-SDQCL 27180-11 180 63 49 40 7 149 27
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SDQCL/R 27180 11 SS 1111 us 2311 GBS 1111
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Drehhalter

HSK-T63...

SDUC L/R
1SO-Drehen

| =
—
X
<<
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-SDUCL/R 45070-11 70 63 45
© ARNO” SpecialDesign

<

gen und Abstechhal

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhiltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube
HSK-T63-SDUCL/R 13098-11 SS 2314
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Alle Angaben in mm



Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

SDUC L/R

ISO-Drehen
D
Dl
—
4
<C
2 |
o
)
7 e el
LF
* A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, L2 NL F
ST-SDUCL 11-T 130 63 45 20 99 20
© ARNO"® SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse Schliissel
ST-SDUCL11-T SS 1111 Us 2311 GBS 1111 KS 1115

Alle Angaben in mm
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Drehhalter

HSK-T63...

SE L/R

Gewindedrehen

@F

*A

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-SEL 45065-16 65 63 45
© ARNO"® SpecialDesign

Sonderab 1 und Abstect

halter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage
HSK-T63-SEL 45065-16 SA3T YI3
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Alle Angaben in mm



Drehhalter

HSK-T63...

SVQC L/R

1ISO-Drehen
D
0 B
— =
Dl
-
X
< |
=
4
ol
j‘
/o | il
N}
59
A7
’\/Q Dmm
1A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D.. D, a NL F
HSK-T63-SVQCL 27180-16 180 63 49 40 7 149 27
© ARNO” SpecialDesign

gen und Abstechhal

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhiltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SVQCL/R 27180 16 SS 1111 US 6522 GBS 1111

Alle Angaben in mm
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Drehhalter HSK-T63...

SVQC L/R
1SO-Drehen

-
~
<
<
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-SVQCL/R 45070-16 70 63 45
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SVQCL 45070-16 SS 1111 US 6522 GBS 1111

174 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

SVQC L/R

ISO-Drehen
q

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung AKL F

ST-SVQCL 16-T 131 19,9

© ARNO"® SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse Schliissel
ST-SVQCL16-T SS 1111 US 6522 GBS 1111 KS 1115
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Drehhalter

HSK-T63...

SV117,5C R/L
1SO-Drehen

)

AKL

LYK
e
ﬁ

(©,
N
S
Fe
AA
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D a F
HSK-T63-SV117,5C(L/R) 45070-16 70 63 7 45
© ARNO” SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhall

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SV117,5C SS 1111 US 6522 GBS 1111

176 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



Drehhalter

HSK-T63...

SVVC N
1SO-Drehen

AKL

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D F
HSK-T63-SVVCN 0070-16 70 63 13,9

© ARNO” SpecialDesign

Canderah

1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Unterlage Biichse
HSK-T63-SVVCN 0070-16 SS 1111 US 6522 GBS 1111

Alle Angaben in mm
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Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

AL16 R/L

Gewindedrehen

=2 b
Dl
—
= o
|
P
R
i 5
LF
Q A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, NL F
ST-AL16L/R-T 130 63 38 99 17
© ARNO” SpecialDesign

<

gen und Abstechhal

fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhiltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Klemmschraube Unterlage Schliissel
ST-AL16R-T SA3T SY3T YE3 KS 2510
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Alle Angaben in mm



Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

NVR

Gewindedrehen

~ [

| \ Q
F
Dm\'n
LA
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D D, NL F
ST-NVR16R-T 63 50 38 99 20
© ARNO” SpecialDesign
Sonderal gen und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Klemmschraube Unterlage Schliissel
ST-NVR16R-T SA3T SY3T YI3 KS 2510

Alle Angaben in mm
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Drehhalter fir STAMA-Maschinen

HSK-T63...

PCLN L/R
1SO-Drehen
D
55
= = &
Dl
<
<C
z
7N
5
! lels
LF
Q A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, NL F
ST-PCLNL 12T 130 63 38 99 20
© ARNO” SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstect

halter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemmschraube Unterlage Hebel Rohrstift Montagedorn Schliissel
ST-PCLNL12-T SP 1111 UP 1111 HP 1111 RP 1111 MP 1111 KP 1111

180 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

PDUN L/R

ISO-Drehen
D
b,
—
x
<<
2 %
5 @ |
7 \I
L F
* A
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, NL F
ST-PDUNL 15-T 120 63 45 87 20
© ARNO"® SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemmschraube Unterlage Hebel Rohrstift Montagedorn Schliissel
ST-PDUNL15-T SP 1111 UpP 2421 HP 2421 RP 1111 MP 1111 KP 1111
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Drehhalter fir STAMA-Maschinen

HSK-T63...

SRDC R/L
1SO-Drehen

lw)

Dl
—
x
<C
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, d L2 NL F
ST-SRDCL 08-T 120 63 58 8 20 87 20
© ARNO"® SpecialDesign
Sonderab 1 und Abstechhalter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
ST-SRDCLO8-T SS 8831 KS 1751
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Alle Angaben in mm



Drehhalter fir STAMA-Maschinen HSK-T63...

SRDC R/L
1SO-Drehen

AKL
NL
L
o
~
N\

LA

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung AKL D D, d L2 NL F
ST-SRDCL 10-T 120 63 53 10 20 87 20
© ARNO"® SpecialDesign

Sonderab 1 und Abstect

halter fiir andere Maschinenhersteller sind auf Anfrage erhaltlich. Ein Anfrageblatt hierzu finden Sie im Internet unter: www.arno.de/service/downloads

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
ST-SRDCL10-T SS 1111 KS 1115

Alle Angaben in mm
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




Anwendungshinweise HSK-T

WERKZEUGAUFNAHMEN MIT HOHLSCHAFTKEGEL DIN 69893-1

Werkstoff: Legierter Einsatzstahl mit einer Zugfestigkeit im Kern von min. 800 N/mm?
Ausfiihrung: Einsatzgehéartet HRc 60 - 2 (HV 700 = 50)

Hartetiefe 0,8 mm - 0,2

Briiniert und Prazisionsgeschliffen

Technische Anderungen vorbehalten

ARNO®Werkzeuge | Drehen =~ 185



Anwendungshinweise HSK-T

MERKMALE

Was ist HSK-T

Das ,T“ steht fiir Turning (drehen). Der HSK-T hat die Grundform Damit wird die flr das Drehen wichtige radiale Positioniergenau-
des HSK-Kegels nach Form A/ C (ISO 12164-1 und -2) und igkeit (Spitzenhdhe) sichergestellt. Alle MaBe und Toleranzen sind
unterscheidet sich von diesem im Wesentlichen durch deutlich in der ISO 12164-3/4 festgeschrieben ( ...-3 AuBenkegel — Werk-
engere Toleranzen der Mitnehmernuten (Werkzeug) und der zeug und ...-4 Innenkegel — Aufnahme).

Mitnehmersteine (Aufnahme).

b5 +0.035

Perfekte Wechselgenauigkeit — auch bei der Spitzenhéhe
_ i Die Positionier-Toleranz der Spitzenhdhe der Werkzeugschneide wird damit bei
Spitzenhdhe HSK-T63 mit Mass f 45 mm auf + 0,13 mm bzw bei HSK-T100 mit Mass

RN I
\\'\ f 55 mm auf = 0,11 mm reduziert.

Auf Maschinen mit HSK-T- und HSK-A-Spindel einsetzbar

An allen CERATIZIT HSK-T-Werkzeugen sind die MaBe d1 und 12 nach

ISO 12164-1 (HSK-A) ausgefiihrt.

Sie konnen dadurch auch auf Maschinen, die flir HSK-A-Werkzeuge ausgelegt
sind (Werkzeugwechsler), automatisch gewechselt werden.

186 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Anwendungshinweise HSK-T

STAMA

Die perfekte Verbindung: ARNO Werkzeuge fiir STAMA Bearbeitungszentren

Ihre Vorteile

 Schneller automatischer Werkzeugwechsel
» Hochste Werkzeugwechsel - Genauigkeiten
» Optimierung des Bearbeitungsprozesses

* Hochprazise Bearbeitungsqualitat

* Hohe Standzeiten der Werkzeuge

* Einsparung von Werkzeugen

Orientierungskerbe nach STAMA
unten rechts

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 187



WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




WENDESCHNEIDPLATTEN IS0

Wendeschneidplatten I1SO

* Systemvorstellung 190-193
* ISO Wendeschneidplatten
— HC - Hartmetall Beschichtet 196 - 208
— HU - Hartmetall unbeschichtet 209-211
— CC - Cermet beschichtet 212
— CU - Cermet unbeschichtet 213

* Geometriebeschreibungen
— ISO Wendeschneidplatten NEGATIV 214 -217
— ISO Wendeschneidplatten POSITIV 218-221

— I1SO Wendeschneidplatten
HOCHPOSITIV 222224
¢ ISO Wendeschneidplatten 228 - 318

¢ Anwendungshinweise 332-334




Systemvorstellung

WEICHE MATERIALIEN — SCHARFE SCHNEIDEN.

Ideal fiir langspanende Werkstoffe, filigrane Bauteile und hochste Oberflachengiiten:
Hochpositive Wendeschneidplatten mit scharfer Schneidkante von ARNO.

Wenn Sie extrem schnittige Wendeschneidplatten suchen, werden Sie bei uns mit Sicher-
heit findig: Denn die Vielfalt, die ARNO an Hochpositiven Wendeschneidplatten bietet, ist
weltweit einzigartig. Genauso wie die Qualitat: Alle Hochpositiven Wendeschneidplatten
bestehen aus einem Ultrafeinkorn-Substrat, sind prazisionsgeschliffen und haben eine
polierte Spanleitstufe.

Fur die maBgeschneiderte Bearbeitung weicher Materialien wie Aluminium haben Sie die
Wahl zwischen verschiedenen beschichteten oder unbeschichteten Sorten, Geometrien,
Standard- und ZwischengroBen sowie Eckenradien von 0,05 bis 3,0 mm. Fur Stahle und
rostfreie Stahlen gibt es zusatzlich weitere Beschichtungen. Und bei Bedarf stehen fiir
die Bearbeitung von Stahlen und exotischen Werkstoffen auch verrundete Varianten zur
Verfligung, die durch extreme Standzeiten glanzen. Flr welche unserer Hochpositiven
Wendeschneidplatten Sie sich auch entscheiden: Hochste Oberflachengiiten und prazise
Ergebnisse sind garantiert.

®

SCHNITTIGE VORTEILE

der Hochpositiven Wendeschneidplatten in
der scharfen Variante

Weltweit groBte Vielfalt an Hochpositiven
Geometrien

Beste Qualitat durch Prazisionsschliff

Extrem scharfe, glatte Schneiden fiir niedrige
Schnittkrafte

190 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochpositive Wendeschneidplatten fur
weitere Anwendungen.

- ASF-, ACB-, AWI- und ALU-Platten sind nicht nur fiir langspa-
nende Materialien die Losung:

- Mit der passenden Beschichtung sind sie perfekt zum Schlichten
von Stahl und rostfreiem Stahl.

- Fiir exotische Materialien konnen die Schneidkanten zusatzlich
verrundet werden.

Schleifkompetenz seit 30 Jahren

- Rund 3 Millionen Wendeschneidplatten werden pro Jahr bei
ARNO prazisionsgeschliffen.

- Auch Verrundungen erfolgen inhouse.

- Das jahrzehntelang aufgebaute Know-how in diesem Bereich
zeigt sich an der kompromisslosen Schneidenqualitat.

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 191



Systemvorstellung

EXOTISCHE MATERIALIEN — STARKE LOSUNGEN.

Ideal zur Feinstbearbeitung hochwarmfester Werkstoffe und rostfreier Stahle:
Hochpositive Wendeschneidplatten mit verrundeter Schneidkante von ARNO.

Sie mussen schwer zerspanbare Materialien wie Titan und Superlegierungen effizient und
hochprazise bearbeiten? Wir haben die Losung: unsere Hochpositiven Wendeschneid-
platten mit verrundeter Schneidkante. Sie sind scharf genug, um die Schnittkraft gering
zu halten und bieten dank Verrundung eine ausgezeichnete Kantenstabilitat. Gegen die
schlechte Warmeleitfahigkeit der exotischen Werkstoffe sind sie durch passende High-
tech-Beschichtungen ebenfalls bestens gewappnet.

Die Alternative bei exotischen Materialien: Gesinterte Wendeschneidplatten mit
Spezialgeometrien von ARNO.

Die negativen NFT-, NMT- und NMT1-Platten sind zuverlassige, kostengunstige
Problemldser fiir die leichtere Zerspanung bis zum Schruppen. Zusatzlich ist die positive
PMT1-Platte optimal fur die mittlere Bearbeitung von Superlegierungen. Alle iberzeu-
gen bei zahem Material durch hohe KerbverschleiBfestigkeit und Hitzebestandigkeit. Die
speziellen Geometrien sorgen flr eine hervorragende Spankontrolle und damit absolute
Prozesssicherheit.

Fir lange Standzeiten bei der Bearbeitung von exotischen Materialien in jedem Fall eine
gute Wahl: ARNO Tragerwerkzeuge mit Innenkihlung — die Schneide wird effektiv gekiihlt
und die Spane optimal abtransportiert.

®

EFFIZIENTE VORTEILE

der ARNO Wendeschneidplatten fiir exotische
Materialien

Hohe Standzeiten dank hervorragender Hitzebe-
standigkeit und KerbverschleiBfestigkeit

Vermeidung von Ausschuss durch sichere Prozesse
und eine prazise Bearbeitung

GroBe Auswahl - negative Spezialisten fiir
Schlicht- bis Schruppbearbeitungen, Hochpositive
Wendeschneidplatten fiir Feinstbearbeitungen
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ISO Wendeschneidplatten

Die Spezialisten fiirs Grobe

- 0b Inconell oder Hasteloy — Hochtemperatur- und Superlegierun-
gen werden mit unseren NFT-, NMT- und NMT1-Geometrien
sicher zerspant.

- Die Platten glanzen auch bei hohen Temperaturen und zéhen
Materialien durch extreme Ausdauer.

Damit lauft’s bei exotischen
Werkstoffen rund

- Die Hochpositiven ASF-, ACB-, AWI- und ALU-Platten mit
Schneidkantenverrundung sind in Kombination mit entsprechen-
den Beschichtungen optimal fiir schwer zerspanbare Materialien
wie Titan und Hochwarmfeste Superlegierungen.
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Systemvorstellung

1S0-BEZEICHNUNGSSYSTEM
FUR KLEMMHALTER
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ISO Wendeschneidplatten

i SCHNEID-  SCHNEID-
SCHNEIDENLANGE PLATTENDICKE ECKENRADIUS KANTE RICHTUNG ZUSATZANGABE
c [

R Fiir besondere Formen der
Spanleitstufen kann an der

Scharf a - 10. Stelle ein firmeninterner
Code angefiihrt werden
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

AL10 S

* Besonders geeignet fiir sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Hohe Beschichtungsharte
« fiuBerst hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20

P M L« { N | s [ H
[ ] (@)

[ ] @)

AL20 o

« Fiir Stahl, Grauguss und rostfreien Stahl
* Hohe VerschleiBfestigkeit und Beschichtungsharte
* Gute Schneidkantenstabilitat

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20

P | M I S S T A T ——
[ ] (@)

[ ] (@)
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AP2023 e

* Universalsorte fiir Stahl- und Gusswerkstoffe
* Hohe Zahigkeit
* Hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30
P | M .« J N | s | H
[ J (e]

[ ] @)

AP2033 o 4

* Fiir ungiinstige Bedingungen wie unterbrochene Schnitte
o Fiir labile Verhaltnisse oder nicht optimale Materialoberflachen
« Extrem hohe Zahigkeit und gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« N | s [ H
(@)

[ ] @)

AP2110 2

o Fiir die ,,High-Speed“-Bearbeitung von Stahl
o Geeignet fiir die Schruppbearbeitung von Grauguss und Kugelgraphitguss
* Hachste Sicherheit auch unter extremen Bedingungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit

10
P | M .« f{ N | s | 5
o
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AP2310 e

* Hauptsorte fiir Stahlzerspanung im Bereich Schlichten
« Hohe VerschleiBfestigkeit
* Hohe Standzeiten

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 2 30 40 Zahigkeit

10

AP2320 e

¢ Hauptsorte fiir die mittlere Stahlzerspanung
« Stabil gegen plastische Deformation
* Hohe Bruchfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30
P | M -« | ~ I s | H |

AP2333 e

« Hauptsorte fiir die Stahlzerspanung im Bereich Schruppen
* Extrem zahe Sorte
* Fiir unterbrochene Schnitte und ungiinstige Bedingungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AP2420 e

* Hartmetallsorte fiir die Stahlzerspanung
*Verminderte Reibung und verringerter Verschleif
* Robuste und stabile Schneidkante fiir die Schruppbearbeitung

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20
P | M -« | ~ I s | H |

AP3210 .

* Fiir die Feinbearbeitung von Stahl und rostfreien Stahlen
* Hohe Bestandigkeit gegen abrasiven Verschleil
e Funktioniert auch bei Werkstoffen der Gruppen K und S

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit

10
P | M -E--_-.--I-

® (@)

AM13C -

e Fiir die Schlichtbearbeitung
* Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten bei guten Bearbeitungshedingungen
* Nicht geeignet fiir NE-Metalle

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M I S [ I [ T [ —
(@)

(©) [
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AM2030 o

o Extrem hohe Zahigkeit
« Sehr gute VerschleiBfestigkeit
« Sehr gutes Gleitverhalten des Spans

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

(©) [ ]

AM2039 o

* Fiir schwer zerspanbare, austenitische rostfreie Stahle und hochwarmfeste

Legierungen
« Sehr gute VerschleiBfestigkeit
¢ Hohe Zahigkeit
Abbildung
ahnlich
VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

(©) [

AM2110 -

o Fiir die Schlichtbearbeitung von rostfreiem Stahl
¢ Hohe Standzeit und VerschleiBfestigkeit
« Sehr harte und mikrofeine Beschichtung

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AM2130 a

* Fiir die mittlere und schwere Bearbeitung von rostfreiem Stahl
* Hohe Standzeit und VerschleiBfestigkeit
o Fiir unterbrochene Schnitte geeignet

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

AM25C =, 4

* Fiir die Schlicht- und mittlere Bearbeitung von Stahl und Stahlguss
o Fiir wechselnde Schnitttiefen geeignet
* Mittlere Schnittgeschwindigkeiten

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« f N | s [ H
(@)

AM330 o

o Fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten
o Gute VerschleiBfestigkeit und sehr gute Zahigkeit
* Geeignet bei ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M -« ]l N ] s | _H |
(@)

(@) [
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AM33C e

* Fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit
* Geeignet bei ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

AMa013 -

« Universell einsetzbare Sorte
« Gute VerschleiBfestigkeit
¢ Gute Schneidkantensicherheit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« { N | s [0
(@) (@) [ J (©)

AMa020 -

o Fiir die Schlichtbearbeitung rostfreier und warmfester Stahle
* Hohe Zahigkeit und gute VerschleiBfestigkeit
¢ Optimal beim Feindrehen von schwierigen Werkstoffen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

(@) [
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AMa02% S

« Fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
« Sehr gute Zahigkeit und gute VerschleiBfestigkeit
* Geeignet fiir wechselnde Schnitttiefen und unterbrochene Schnitte

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« { N | s [ H
(©) ®

(@) [ ]

AMa110 S

* Gut geeignet fiir Werkstoffe der Gruppe M und S
* Hohe Bestandigkeit gegen abrasiven Verschleil
¢ Optimale Sorte fiir die Feinbearbeitung

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« { N | s [0
(@) (@) [ J (©)

(©) [

AMa120 o

o Fiir die Schruppbearbeitung von rostfreien Stahlen
* Auch besonders geeignet fiir exotische Materialien
* Auch einsetzbar bei hitzebestandigen Legierungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M I S S N A T S —
(@) (@) [ ] O

(@) [
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AMa120 + -~

* Fiir die mittlere und Schrupp-Bearbeitung
* Hohe Schneidkantenstabilitat
* Geeignet bei Superlegierungen

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

(©) [ ]

AMa130 S

« Fiir die mittlere Bearbeitung von rostfreien Stahlen
* Auch geeignet fiir exotische Materialien
* Universelle Sorte

P M L« { N | s [ H
() ®

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« { N | s [0
(@) (@) [ J (©)

(©) [

AMa220 o

o Fiir die Bearbeitung von Stahlen, Stahlguss, rostfreien Stahlen
¢ Auch geeignet fiir die Bearbeitung von Superlegierungen
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M -« ]l N ] s | _H |
(@) ®
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AK2110 -

* Stabile Sorte fiir die Gusszerspanung
« Exzellente VerschleiBfestigkeit
« Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M .« J N | s | H
[ J

(0]

AK2310 o 4

< Universeller Einsatz bei Werkstoffen der K-Gruppe
o Exzellente VerschleiBfestigkeit
¢ Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

‘4--.L

(0]

AK2320 o

< Universeller Einsatz bei Werkstoffen der K-Gruppe
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit
* Geeignet bei unterbrochenen Schnitten

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20

(0]
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AR21C -

* Fiir stabile Bearbeitungsbedingungen
« Hohe VerschleiBfestigkeit
* Hohe Schnittgeschwindigkeiten

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 30 40 Zahigkeit

20

O O

AD2 L.

o Fiir giinstige Bearbeitungshedingungen
* Diamantbeschichtet
* Sehr hohe Standzeiten

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 20 30 40 Zahigkeit

“‘---;;
P M .« 1 N | s |
°

AT10 o

* Fiir stabile Bearbeitungsbedingungen
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit
* Bearbeitung von Nichteisenmetallen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20

P | M I S S N A T ——
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AT20 .

* Fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen
* Hohe Zahigkeit
« Geeignet bei ungiinstigen Bearbeitungshedingungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 20 30 40 Zahigkeit

P | M .« ] N | s | H
(@] [ O

(©] @)

PVD1 il 4

« Speziell zur Zerspanung von Nichteisenmetallen
* Hohe VerschleiBfestigkeit
* Guter Widerstand gegen plastische Deformation

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20
P | M -« | ~ I s | H |
O o O

(©) @)

PVD2 -

* Bearbeitung von Nichteisenmetallen bei ungiinstigen Bedingungen
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit
* Gute Schneidkantensicherheit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30
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(@) [ (@)
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HC

AH4205 S

* Speziell fiir die Hartbearbeitung
o Exzellente VerschleiB- und Temperaturbestandigkeit
« Sehr gute Standzeit gegeniiber bisherigen Schneidstoffen

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HU

HU — HARTMETALL UNBESCHICHTET

AK10 £

* Auch geeignet fiir Titan und Titanlegierungen
* Fiir gute Bearbeitungsbedingungen
*VerschleiBfestes Basissubstrat

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit

10 20

P M L« { N | s [ H
(@) [ (@)

AK1010 £

« Fiir die Bearbeitung samtlicher Werkstoffe der N-Gruppe
* Auch fiir Superlegierungen und Guss geeignet
* Fiir gute Bearbeitungsbhedingungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit

10 2

P | M I S S N A T ——
(@) [ (@)
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HU

AK1020 X

* Fiir die Schlichtbearbeitung
* Gut geeignet fiir NE-Metalle
* Fiir glatten Schnitt oder leicht wechselnde Schnitttiefen

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

2 30
P | M .« N | s " |
o ° o

AK20 £

o Fiir ungiinstige Bearbeitungsbedingungen gut geeignet
* Gut geeignet fiir Gusswerkstoffe
* Gute Zahigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30
P | M -« | ~ I s | H |
O o O

AS1010 X

« Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von hochwarmfesten Legierungen
e Zerspanung von Superlegierungen
* Exzellente VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit

10 20
[ P ] M .k ] N~ f s | H |
[ ] [

o
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten HU

AS1020 £

« Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von hochwarmfesten Legierungen
« Zerspanung von Superlegierungen
* Gutes Zusammenspiel von VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 30 40 Zahigkeit

20
P | M .« ] N | s | H
[

O
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten CC

CC — CERMET BESCHIGHTET

AP6310 S

* Hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Hohe Standzeiten
* Gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« f N | s [ H
(@)

AC30C S

o Fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
* Gute Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit
* Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M -« ]l N ] s | _H |
(@)
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten CU

CU — CERMET UNBESCHICHTET

ACEG £

* Fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten
* Widerstandsfahig gegen Oxidation und KerbverschleiB
* Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 30 40 Zahigkeit

20

P M L« f N | s [ H
O

AP6010 £

* Hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Hohe Standzeiten
* Gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20

P | M -« ]l N ] s | _H |
(@)

[ ] (@)

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 213



Geometriebeschreibungen

NEGATIV
SCHLICHTEN

-EX

* Umfangsgeschliffen

* Fiir die leichte Zerspanung

* Fiir kleine bis mittlere
Schnitttiefen und Vorschiibe

beidseitig

B v TR I T
o (@) [ ] [

-NFT

* Fiir die leichte Zerspanung

* Fiir exotische Werkstoffe und
hochwarmfeste Titan-Nickel-
Legierungen

* Sehr guter Spanbruch

beidseitig

B v S R T T
(©) [
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* Sehr gute Spanabfuhr
e Verbesserter Spanbruch

ISO Wendeschneidplatten NEGATIV

-AQ

« Sehr gute Spanformung
* Hohe Oberflachenqualitat und

Toleranzgenauigkeit

e Universelle Geometrie

beidseitig

B v S TR A
[ (@)

-NFS

* Speziell fiir die Bearbeitung von

geharteten Stahlen

beidseitig

-N§1

« Universelle Geometrie
* Gut geeignet fiir die Zerspanung

von Stahl und rostfreien
Materialien

* Gute Spanbildung

beidseitig

[ P DA Kk [ N [ s [ H |
[ ) (@)



Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten NEGATIV

NEGATIV K

« Sehr weichschneidende

SCHLICHTEN

Werkstiicken
* Universell einsetzbar beim
B I S M ITT LER E Schlichten und bei der mittleren
Zerspanung

BEARBEITUNG

™ Stiitan | itrsBsiung |
P IR Kk | N [ s | H |
[ )

NEGATIV -NA 4

« Fiir die Bearbeitung von Stahl

bei mittleren Spantiefen und
IVI I TT I_ E R E Vorschiiben

* Breiter Geometriebereich fiir
stark wechselnde Spantiefen
B EA R B E I T U N G * Niedrige Schnittkraft

beidseitig

[ P [NTEAN Kk | N [ s [ H |
[ ) [ )

-NM2 -NMR

* Spanformnoppen fiir einen * Scharfe Schneidkante
optimierten Spanfluss * Geeignet fiir schwer zerspanbare
« Sehr gute Schneidkanten- Werkstoffe
stabilitat * Umseitige Geometrie

* Sehr gut geeignet fiir die mittlere
Bearbeitung von Stahl

beidseitig beidseitig

(P DA Kk | N [ s | H NN P [N kK | N | S [ H |
[ ] O O [ ) (@) O (@) o
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Geometriebeschreibungen

-VA

o Fiir kleinere bis mittlere
Schnitttiefen und Vorschiibe

* Niedrige Schnittkrafte

* Scharfe Schneidkante

beidseitig

U kK | N [ s [
O [ ) [ ) (@)

NEGATIV

MITTLERE
BEARBEITUNG

BIS SCHRUPP-
ZERSPANUNG

-N11

* Hervorragend zum Kopierdrehen
geeignet

¢ Bearbeitung von Stahl und Guss

* Mittlere bis groBe
Spanquerschnitte moglich

einseitig

Mittlere Bearbeitung Schruppen

O
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ISO Wendeschneidplatten NEGATIV

« Hervorragend zum Schruppen
geeignet

* Bearbeitung von Stahl und
rostfreiem Stahl

* Mittlere bis groBe
Spanquerschnitte moglich

einseitig

s baroung | — Sarupen |
-k [ N | s [ H |

-NMT

* Fiir exotische Werkstoffe und
hochwarmfeste Titan-Nickel-
Legierungen

* Hervorragende Spankontrolle

* Zuverlassige Ergebnisse

beidseitig

Mittlere Bearbeitung m



Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten NEGATIV

-NMT1

« Fiir exotische Werkstoffe und
hochwarmfeste Titan-Nickel-
Legierungen

* Prozesssichere Spanbildung

* Gute Spankontrolle

beidseitig

P [NTEN Kk [ N [ s | H |
[ )

NEGATIV -NMG1 4

e Universelle Geometrie

SCHRUPPZERSPANUNG [iiecmn

¢ Gute Spankontrolle

beidseitig

-NR1

o Schruppzerspanung von Stahl
und rostfreien Stahlen

* Noppenspanbrecher

* Sehr stabile Schneidkante

einseitig

(P DR Kk | N [ s | H |
[ ]
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Geometriebeschreibungen

POSITIV
SCHLIGHTEN

-FN-AEC

* Hervorragend geeignet fiir die
Bearbeitung von Stahl und
nichtrostenden Stahlen

* Scharfe Schneidkante

* Geringe Neigung zur
Aufbauschneidenbildung

einseitig

P
O

-PF2

« Geschliffene Geometrie
* Scharfe Schneidkanten
¢ Polierte Oberflache

M T AT
(@) [ ]

einseitig

Lk | N ] s [ H
(@) [ [ (@)
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ISO Wendeschneidplatten POSITIV

-EN-AEC

* Hervorragend geeignet fiir die
Bearbeitung von Stahl und
nichtrostenden Stahlen

*Verrundete Schneidkante fiir
minimale Schnittkrafte

* Hohe Prozesssicherheit

einseitig

* Geschliffener Spanbrecher

« Geringe Schnittkraft

* Gute Spankontrolle, optimierte
Spanabfuhr

einseitig

-PS2

* Hohe Oberflachengiiten und
Toleranzgenauigkeit

« Spanbrecher fiir kontrollierten
Spanbruch

* Scharfe Schneidkante

S TR AR
(@)

einseitig _

k| N | s [
(@) (@) [ ]



Geometriebeschreibungen

POSITIV

SGHLICHTEN
BIS MITTLERE

BEARBEITUNG

-AY

« Scharfe Schneidkante

* Hohe Oberflachengiiten

* Geeignet fiir Stahl und
rostfreie Stahle

einseitig

™ Stintan | itrsbeaiung |
P [NTEAN Kk [ N | s | H |
[ ] O

-PM1

* Hohe Prozesssicherheit

¢ Exzellente Spankontrolle

* Besonders geeignet zur
Bearbeitung von Stahl und
rostfreien Stahlen

einseitig

™ Stittn | itrsBeaiung |
(P DR Kk | N [ s | H |
o [ ) O [ ) (@)

ISO Wendeschneidplatten POSITIV

-AQ

* Hohe Oberflachenqualitat und
Toleranzgenauigkeit

* Sehr gute Spanformung

* Universelle Geometrie

einseitig

™ Stiitan | itrsBsiung |
P IR Kk | N [ s | H |
[ ) (@)

)
« Zur Bearbeitung von Stahl,
Stahlguss und nichtrostenden
Stahlen

* Geschliffene Geometrie
 Umlaufende Spanleitstufe

einseitig “

™ Stiitan | itrsBesiung |
P [NTEAN Kk | N [ s | H |
[ ) (@)

-PMC

e Zur Bearbeitung von Stahl und
Stahlguss

* Guter Spanablauf

* Einsetzbar auch in legierten
Stahlen und nichtrostenden
Stahlen

einseitig

[ P DA Kk [ N [ s [ H |
[ )
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Geometriebeschreibungen

-PMS$

* Zum Schlichten und fiir die
mittlere Zerspanung

* Positive Schneidkante

* Sehr gut geeignet fiir die
Zerspanung von Stahl

einseitig

™ Stiitan | itrssaiung |
P [NTEAN Kk [ N | s | H |
[ ]

o

-FN-PS [
<
FN
* Sehr gut geeignet fiir
Langdrehanwendungen

* Scharfe und
gerade Schneidkante

einseitig

m Mittlere Bearbeitung
P BN kK [ N | s | H |
o ) o) ) )
o Zur Bearbeitung von Stahl,
Stahlguss und nichtrostenden
Stahlen

* Geschliffene Geometrie
 Umlaufende Spanleitstufe

einseitig

™ Stintan | itrsBeaiung |
(P DA Kk | N [ s | H |
o O
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ISO Wendeschneidplatten POSITIV

EN-PS []
- - ﬂ
<
<l
« Sehr gut geeignet fiir
Langdrehanwendungen
* Sehr gute Schneidkanten-
stabilitat
* Gerade Schneidkante

einseitig

m Mittlere Bearbeitung
P BN K | N | s [ H |
o) ) (o) ) )
* Gute Spanlenkung bei geringem
Vorschub
* Geringe Schnittkraft

* Bestens geeignet fiir die
Stahlzerspanung

einseitig

™ Stiitn | itrsBesiung |
P IR Kk | N [ s | H |
[ ) (@)



Geometriebeschreibungen

POSITIV

MITTLERE
BEARBEITUNG

-PMT1

* Fiir exotische Werkstoffe und
hochwarmfeste Titan-Nickel-
Legierungen

* Hohe KerbverschleiBfestigkeit
und sehr gute Hitzebestandigkeit

* Prozesssichere Laufleistungen
und hervorragende Spankontrolle

M S T R T
O [ )

POSITIV

MITTLERE
BEARBEITUNG

P
o

BIS SCHRUPP-
ZERSPANUNG

ISO Wendeschneidplatten POSITIV

-AM

« Sehr gute Spankontrolle
bei geringen bis mittleren
Schnitttiefen

« Speziell konzipierte
Spanformnoppen

* Weicher Spanablauf und
niedrige Schnittkrafte

einseitig

-k [ N | s [ H |
(@) (@) [ ) (@]

®
« Zur Bearbeitung von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Gusswerkstoffen

* Scharfe Schneidkante
* Fiir hohe Oberflachengiiten

einseitig

-k [ N | s [ H |
(@)

)
« Mittlere bis Schruppzerspanung

* Umseitige Geometrie
Stabile Schneidkante

einseitig
it Bearbaung | Sohuppen |
B v SR .
[ (@) [
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Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten HOCHPOSITIV

HOCHPOSITIV -EN-ASF

« Sehr gut geeignet fiir

Langdrehanwendungen
S c H LI c H T E N * Sehr gute Schneidkanten-
stabilitat
* Geschwungene Schneide

einseitig

-FN-ASF

* Sehr gut geeignet fiir
Langdrehanwendungen

* Scharfe Schneidkante

 Geschwungene Schneide

einseitig
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Geometriebeschreibungen

HOCHPOSITIV

SCHLICHTEN
BIS MITTLERE

BEARBEITUNG

8

-FN-ACB

« fihnlicher Anwendungsbereich
wie die ,-ALU“ Geometrie

* Scharfe Schneidkante

« Speziell konzipierte
Spanformnoppen

einseitig

™ Stintan | itrsBeaiung |
P [NTEAN Kk [ N | s | H |
o [ ) [ ) [ ) (@)

-FN-ALU [

* Optimale Bearbeitung von
labilen, diinnwandigen Teilen

* Scharfe Schneidkante

* Geringe Neigung zur
Aufbauschneidenbildung

einseitig

™ Snionen | itas bt |
P [ENTEAN K [ N [ s | H |
o [ ] [ ] [ ] (o]

ISO Wendeschneidplatten HOCHPOSITIV

-EN-ACB

« fihnlicher Anwendungsbereich
wie die ,-ALU“ Geometrie

* Sehr gute Schneidkanten-
stabilitat

« Speziell konzipierte
Spanformnoppen

einseitig

" Stiitn | itrssesiung |
P [NTEAN Kk | N [ s | H |
[ ) [ ) [ ) [ ) (@]

-EN-ALU

* Optimale Bearbeitung von
labilen, diinnwandigen Teilen

« Sehr gute Schneidkanten-
stabilitat

* Geringe Neigung zur
Aufbauschneidenbildung

einseitig
[ Sobicttan | Witloro Bearoiung |
P RN kK | N | s [ H |
[ [ ) [ [ (@)
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Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten HOCHPOSITIV

HOCHPOSITIV -AWI WIPER

* WIPER-Geometrie
« Sehr gute Oberflachengiiten >
SCH LI CHTEN erreichbar

e Zum Schlichten von Stahlen,

BIS SCHRUPPEN

einseitig

St | s Brtoung | Serppen |
P IR Kk | N [ s | H |
[ ) (@) [ ) (@) (@]
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ARNO

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




Praxsisbeispiel ISO WENDESCHNEIDPALTTEN

PS2-GEOMETRIE IM TEST -
SCHLICHTEN VON STAHL.

Ausgangssituation: Wettbewerb

Beim Drehen eines Gehauses (g 40 mm) aus 42CrMo4 (1.7227)
soll eine hohere Standzeit und eine kirzere Bearbeitungszeit
erreicht werden.

Schnittdaten Wettbewerb:

Ve 180 m/min
ap 0,11 mm
f 0,5 mm

OptimierungsmafBnahmen:

Einsatz der ARNO PS2-Geometrie und Anpassung der Schnittwerte.

Schnittdaten ARNO: ARNO

Ve 200 m/min
ap 0,5 mm
f 0,2 mm

Details:

Aufnahme: KMHO1-C2-30x20x70-IK
Klemmhalter: SDJCL 2020X11-IK-UN
Wendeschneidplatte: DCMT 11T304EN-PS2 AP2320
Kahlung: Emulsion

Ergebnis:

50 % kiirzere Bearbeitungszeit und 20 % hohere Standzeit wur-
den erzielt, Kosten wurden durch die giinstigere Arno-WSP um
15 % reduziert.
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Praxsisbeispiel ISO WENDESCHNEIDPALTTEN

AWI-GEOMETRIE IM TEST -
SCHLICHTEN VON ROSTFREIEM STAHL.

Ausgangssituation: Wettbewerb

Beim Drehen von rostfreiem Stahl X5CrNi18-10 (1.4301) bei
@ 20 mm soll der Oberflachenwert von Rz 3,5 sicher erreicht
und die Standzeit der Wendeschneidplatte erhoht werden.

Schnittdaten Wettbewerb: 4
Ve 216 m/min

ap 0,15 mm

f 0,06 mm

OptimierungsmafBnahmen:

Einsatz der ARNO AWI-Geometrie sowie Erhohung der Drehzahl und des Vorschubs.

Schnittdaten ARNO: ARNO

Ve 250 m/min
ap 0,15 mm
f 0,1 mm

Details:

Aufnahme: KMHO1-C2-30x20x70-IK
Klemmhalter: SVJCL 2020x11-I1K-UN
Wendeschneidplatte: VCGT 110308FN-AWI AL10
Kihlung: o]

Ergebnis:

Ein Rz-Wert von 1,8 wurde erreicht, gleichzeitig Kosten und Zeit
gespart (ca. 48% des Arbeitganges AuBenkontur bearbeiten)
sowie die Standzeit der Wendeschneidplatte erhoht.
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ISO Wendeschneidplatten

CCGT

320-331

HC cc
+
Bezeichnung g § g -% & 8
0 n D 0 n &
2 2 2 % 29
CCGT 060202EN 0,20 0,04-0,10 0,10-0,6 L 2 L 2
CCGT 060204EN 0,40 0,06-0,12 0,20-0,6 * * *
CCGT 09T301EN 0,10 0,02-0,06 0,10-0,5 *
CCGT 09T302EN 0,20 0,04-0,10 0,10-1,0 *
CCGT 09T304EN 0,40 0,06-0,12 0,20-1,0 L 2 L 2
CCGT 060204FN-ACB 0,40 0,08-0,25060-30 * *
CCGT 09T304EN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0 *
CCGT 09T304FN-ACB 0,40 0,08-0,250,60-40 @ * *
CCGT 09T308EN-ACB 0,80 0,10-0,35 0,80-4,0 L 2
CCGT 09T308FN-ACB 0,80 0,10-0,350,80-40 * 2
CCGT 120404EN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-5,0 *
CCGT 120404FN-ACB 0,40 0,08-0,25060-50 & *
CCGT 120408EN-ACB 0,80 0,10-0,35 0,80-5,0
CCGT 120408FN-ACB 0,80 0,10-0,350,80-50 @ *
CCGT 0602005FN-ALU 0,05 0,02-0,06 0,05-15 @ *
CCGT 060201FN-ALU 0,10 0,02-0,06 0,50-1,5 @ *
CCGT 060202FN-ALU 0,20 0,05-0,12050-20 *
CCGT 060204FN-ALU 0,40 0,08-0,25060-30 @ * *
CCGT 09T301FN-ALU 0,10 0,02-0,06 0,50-15 @ *
CCGT 09T302FN-ALU 0,20 0,05-0,12 050-20 @ *
CCGT 09T304FN-ALU 0,40 0,08-0,25060-40 & * *
CCGT 09T308FN-ALU 0,80 0,10-0,350,80-40 @ *
CCGT 09T3005FN-ALU 0,05 0,02-0,06 0,50-1,5
CCGT 120401FN-ALU 0,10 0,05-0,12 0,60-20 &
CCGT 120402FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,50-20 & *
CCGT 120404FN-ALU 0,40 0,08-0,25060-50 @ * L 2
CCGT 120408FN-ALU 0,80 0,10-0,35080-50 *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet ﬂ b b b b b b b © © © © b
CU = Cermet unbeschichtet M O @] [ J [} [} O [} o [ [ O [ ]
HU = Hartmetall unbeschichtet n ° ° o o o o o o o o
[N | o o o
HBo o e ° e o o
[ H | o o
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L 2R 28 28 28 2R 2% 2% 2% 4
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*

* & o

L 2

*

*

* o o

L 2

L 2

*

* o o

*
*
*

* o o
* o o
* & o

*
*
*

* o o
* o o
* & o

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CCGT
HC cc
+
Bezeichnung r f, a, g § § g g 8
] 0 ) 0 0 &
= = = = = Q
<< < < << < <
CCGT 0602005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 0,10-15 & *
CCGT 060201EN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,10-1,5 *
CCGT 060201FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,10-15 & *
CCGT 060202EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * * *
CCGT 060202FN-ASF 0,20 0,05-0,12020-20 & @ *
CCGT 060204EN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-2,5 * 2 L 2
CCGT 060204FN-ASF 0,40 0,08-0,250,20-25 & * L 2
CCGT 09T3005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 0,10-15 *
CCGT 09T301FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,10-15 & *
CCGT 09T302EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * * *
CCGT 09T302FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-20 & &
CCGT 09T304EN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-2,5 * * L 2
CCGT 09T304FN-ASF 0,40 0,08-0,250,20-25 & * *
CCGT 09T308FN-ASF 0,80 0,10-0,30 0,30-3,0 * *
CCGT 060202FN-AWI 0,20 0,10-0,30 0,30-3,0
CCGT 060204FN-AWI 0,40 0,12-0,40 050-40
CCGT 060208FN-AWI 0,80 0,15-0,50 0,70-40
CCGT 09T302FN-AWI 0,20 0,10-0,30 0,30-3,0
CCGT 09T304FN-AWI 0,40 0,12-0,40 050-40 @
CCGT 09T308FN-AWI 0,80 0,15-0,50 0,70-40 @
CCGT 120404FN-AWI 0,40 0,12-0,40 050-40
CCGT 120408FN-AWI 0,80 0,15-0,50 0,70-4,0 &
CCGT 060201FN-AZ 0,10 0,05-0,15 0,80-2,5 *
CCGT 060202FN-AZ 0,20 0,05-0,15 0,80-2,5 *
CCGT 060204FN-AZ 0,40 0,05-0,15 0,80-2,5 L 2
CCGT 09T302FN-AZ 0,20 0,08-0,28 1,50 - 3,5 *
CCGT 09T304FN-AZ 0,40 0,08-0,28 1,50 - 3,5 *
CCGT 060202FL-FS 0,20 0,04-0,12 0,10-1,0 L 2
CCGT 060204FL-FS 0,40 0,05-0,16 0,10-1,5 L 2
CCGT 09T304FL-FS 0,40 0,05-0,16 0,10-1,5 L 2
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet ﬂ b b b b o b b © © © © b
CU = Cermet unbeschichtet M O @] [ J [ J [} O [} o [ ) [} O [ ]
HU = Hartmetall unbeschichtet n PY ° 0 0 0 0 o 0 0 0
[N | o o o
HBo o e ° e o o
@] O
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@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CCGT
HC cc
+
Bezeichnung r f, a, g § § g g 8
0 ) o) 10 10 4
2 2 2 % 8
CCGT 0602005FN-PS 0,05 0,02-0,06 0,10-0,5 L 2 *
CCGT 060201EN-PS 0,10 0,02-0,06 0,10-0,5 *
CCGT 060201FN-PS 0,10 0,02-0,06 0,10-0,5 * *
CCGT 060202EN-PS 0,20 0,04-0,10 0,10-0,6 *
CCGT 060202FN-PS 0,20 0,04-0,10 0,10-0,6 L 2 *
CCGT 060204EN-PS 0,40 0,06-0,12 0,20-0,6 2
CCGT 060204FN-PS 0,40 0,06-0,12 0,20-0,6 *
CCGT 09T3005FN-PS 0,05 0,02-0,06 0,10-0,5 *
CCGT 09T301EN-PS 0,10 0,02-0,06 0,10-0,5 *
CCGT 09T301FN-PS 0,10 0,02-0,06 0,10-0,5 L 2 *
CCGT 09T302EN-PS 0,20 0,04-0,10 0,10-1,0 2
CCGT 09T302FN-PS 0,20 0,04-0,10 0,10-1,0 L 2 *
CCGT 09T304EN-PS 0,40 0,06-0,12 0,20-1,0 *
CCGT 09T304FN-PS 0,40 0,06-0,12 0,20-1,0 * *
CCGT 060201FL-U 0,10 0,04-0,10 0,10-0,8 L 2 L 2
CCGT 060201FR-U 0,10 0,04-0,10 0,10-0,8 L 2 L 2
CCGT 060202FL-U 0,20 0,04-0,12 0,10-1,0 L 2 *
CCGT 060202FR-U 0,20 0,04-0,12 0,10-1,0 *
CCGT 09T302ER-U 0,20 0,04-0,12 0,10-1,0 *
CCGT 09T302FL-U 0,20 0,04-0,12 0,10-1,0 L 2 *
CCGT 09T302FR-U 0,20 0,04-0,12 0,10-1,0 2
CCGT 09T302FN-Z 0,20 0,08-0,28 1,50-3,5 *
CCGT 09T304FN-Z 0,40 0,08-0,28 1,50-3,5 *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet n ® ® b ® e b b © © © © b
CU = Cermet unbeschichtet M O @] [ J [ J [ J O [} ] [ ) [ O [ ]
HU = Hartmetall unbeschichtet n ° PY o o o o o o o o
[N | o o o
Bo o e ° e o o
[ H | o o
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L 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2% 2R 2R 2R 2R 2% 2% 4
*

©C @ O O O
©C @ O O O
C @ O O O
O @ O O O

(©]

(@]

o

(©]

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

ccGw

Bezeichnung

CCGW 060202EN
CCGW 060204EN
CCGW 09T304EN
CCGW 09T308EN

HC = Hartmetall beschichtet
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0,2
0,4
0,4
0,8

S

0,02 -0,05
0,02 - 0,05
0,02 -0,05
0,02 -0,05

0,08-1,5
0,08-1,5
0,08-2,0
0,08-2,0

320-331

*
*
*
*

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

CCGX

Bezeichnung

CCGX 060200F L/R
CCGX 060201F L/R
CCGX 060202F L/R
CCGX 060204F L/R
CCGX 09T300F L/R
CCGX 09T301F L/R
CCGX 09T302F L/R
CCGX 09T304F L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

0,0
0,1
0,2
0,4
0,0
0,1
0,2
0,4

—

©

S
S

0,04-0,10
0,04-0,10
0,04-0,12
0,04-0,12
0,04 -0,10
0,04-0,10
0,04-0,12
0,04-0,12

320-331

=
(g}

HU

0,05-0,4
0,10-0,8
0,10-1,0
0,10-1,0
0,05-0,4
0,10-0,8
0,10-1,0
0,10-1,0

L 2K 2R 2R 2R 2R 2K 2R 3.\ [{or1]
L 2R 2R 2K 2K 2K 2K 2R 2

O @ O
@)

[ ]
o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CCMT

320-331

HC cc
Bezeichnung r f, a, § g § §
T 2 % <
CCMT 060202EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 * *
CCMT 060204EN-AM 0,4 0,08-0,20 0,40-2,0 * o * *
CCMT 060208EN-AM 0,8 0,12-0,25 0,50 - 2,0 * o * *
CCMT 09T302EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 *
CCMT 09T304EN-AM 0,4 0,08 -0,25 0,40 - 3,0 * o * *
CCMT 09T308EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,50 - 3,0 * * o * L 2
CCMT 120404EN-AM 0,4 0,12-0,25 0,40-3,5 * o * *
CCMT 120408EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,50 - 3,5 * o * *
CCMT 060202EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 L 2
CCMT 060204EN-AQ 0,4 0,08 - 0,20 0,40-2,0 L 2 *
CCMT 09T302EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 L 2
CCMT 09T304EN-AQ 0,4 0,08-0,25 0,40- 3,0 * * o
CCMT 09T308EN-AQ 0,8 0,12-0,32 0,50 - 3,0 * *
CCMT 060202EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 L 2 * *
CCMT 060204EN-PM1 0,4 0,08 - 0,20 0,40-2,0 * * * L R 4 L 2 L 2
CCMT 09T302EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 * * * *
CCMT 09T304EN-PM1 0,4 0,08-0,250,40-30 @ * * * *
CCMT 09T308EN-PM1 0,8 0,12-0,32 0,50-3,0 * * * * *
CCMT 120404EN-PM1 0,4 0,12-0,25 0,40- 3,5 * L 2
CCMT 120408EN-PM1 0,8 0,12-0,32 0,50-3,5 * L 2 *
CCMT 060202EN-PMC 0,2 0,04-0,16 0,28-1,8 *
CCMT 060204EN-PMC 0,4 0,06 -0,18 0,30-2,0 L 2 *
CCMT 09T304EN-PMC 0,4 0,08 - 0,20 0,30-2,0 L 2
CCMT 120404EN-PMC 0,4 0,10-0,25 0,30-2,5 L 2
e et s He o o oo 00 o0 oo
CU = Cermet unbeschichtet M L] L] O [ ] L] L] L]
Ao o o o O 0 O e e
[N o o
s | e o
[ H | o o
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Bezeichnung

CCMT 060202EN-PS2
CCMT 060204EN-PS2
CCMT 09T302EN-PS2
CCMT 09T304EN-PS2

CCMT 060202EN-PMT1
CCMT 060204EN-PMT1
CCMT 09T302EN-PMT1
CCMT 09T304EN-PMT1

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet

Alle Angaben in mm

0,2
0,4
0,2
0,4

0,2
0,4
0,2
0,4

0,04 -0,12
0,05-0,16
0,04 -0,12
0,05-0,16

0,05 -0,20
0,06 -0,20
0,05-0,20
0,06 -0,20

0,10-1,0
0,10-1,5
0,10-1,0
0,10-1,5

0,20-1,5
0,20-1,5
0,30-2,0
0,30-2,0

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

M
Ao

*
*
*
*

® ¢ ¢ ¢ AM2130

L 2R 2R 2R 2

=
O
(=]
O

= s
o

o

o

* o

o

o

o

* o

o O e O O
e ©e o

O O O e o
o O

e o

o O
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ISO Wendeschneidplatten

CCXT

Bezeichnung

CCXT 060202EN-AEC
CCXT 060204EN-AEC
CCXT 09T304EN-AEC
CCXT 120404EN-AEC

HC = Hartmetall beschichtet
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0,2
0,4
0,4
0,4

S

0,05-0,12
0,08 -0,25
0,08 - 0,25
0,08-0,25

05-2
06-3
06-4
06-5

320-331

® & 6 & AVM5020 F

® O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

CCMX

320-331
2.
‘ I
— ‘O _D'—< [ | I—
| o
| — |
\ §
< | S
HC
Bezeichnung r f, a, Q
)
=
<
CCMX 120404EN 0,4 0,08-0,14 0,1-3 *
HC = Hartmetall beschichtet °
@)

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 239



ISO Wendeschneidplatten

CDGT

320-331

- @@

HC

Bezeichnung r f, a, Q

L)

=

<C

CDGT 040102F L/R 0,2 0,04 -0,12 0,1-1 *

CDGT 040104F L/R 0,4 0,04-0,12 01-1 *

HC = Hartmetall beschichtet o
[ ]

O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CDGW

320-331
2.
/
\/ M S

HC HU
Bezeichnung r f, a, Q

s

<
CDGW 040102EN 0,2 0,02 - 0,05 0,06 -1 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

©c @ O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 241



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CNGA

320-331

Bezeichnung r f, a,

CNGA 120402EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08 - 3
CNGA 120404EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08 -3
CNGA 120408EN 0,8 0,02 - 0,05 0,08 - 3

HC = Hartmetall beschichtet

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

320-331
2.

/

() IAR

— \

\/ M s
CU HC
Bezeichnung r f, a, E
%)
=
<<
CDMT 040102EN-PM1 0,2 0,08 - 0,20 0,4-15 *
CDMT 040104EN-PS2 0,4 0,05-0,16 0,1-15 * L 2
CU = Cermet unbeschichtet

HC = Hartmetall beschichtet n hd ©
M O O
Bo o
O o
| s IR
b o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CNGG

Bezeichnung

CNGG 120402EN-NFS
CNGG 120404EN-NFS
CNGG 120408EN-NFS

HC = Hartmetall beschichtet
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dh
|/

0,2
0,4
0,8

0,02 - 0,05
0,02 -0,05
0,02 -0,05

0,08-3
0,08-3
0,08-3

320-331

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

320-331
@O .
A
< S
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
o)
=
<
CNGP 120402FN-EX 0,2 0,05 - 0,25 0,03-3,0 * *
CNGP 120404FN-EX 0,4 0,05-0,25 0,05-35 * *
CNGP 120408FN-EX 0,8 0,05-0,25 0,05-4,0 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

o @ O

([ ]
o

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 245



ISO Wendeschneidplatten

CNMG

320-331

dh
|/

HC
Bezeichnung r f, a, 8 8 g & 8
N N 0 n 0
= = = = =
<< < < << <<
CNMG 120408EN 0,8 0,02-0,06 0,08-2,0 *
CNMG 120404EN-AQ 0,4 0,12-0,25 0,40-3,5 * *
CNMG 120408EN-AQ 0,8 0,12-0,32 0,50-3,5 *
CNMG 090304EN-NA 0,4 0,10-0,20 0,50-2,0 *
CNMG 090308EN-NA 0,8 0,15-0,32 0,80-2,0 *
CNMG 120404EN-NFT 0,4 0,08-0,17 0,40-1,5 * * *
CNMG 120408EN-NFT 0,8 0,10-0,20 0,50-2,0 L 2 L 2 *
CNMG 120404EN-NM2 0,4 0,10-0,20 0,50-3,0 * * *
CNMG 120408EN-NM2 0,8 0,15-0,32 0,80-3,0 * * * * * *
CNMG 120412EN-NM2 1,2 0,15-0,35 0,80-3,5 * L 2 2 L 2
CNMG 160608EN-NM2 0,8 0,15-0,35 0,80-4,5 L 2
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet H b hd b b b e b © © ©
CU = Cermet unbeschichtet M O [ J [ J [ J [ [ J [ J O
HU = Hartmetall unbeschichtet n ° o o o o o
[N | o o e
B o e o o
[ H | o o o
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@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

HC
Bezeichnung r f, a, S 8 g § 8
1N N 0 0 %)
= = = = =
< << << < <
CNMG 120408EN-NMG1 0,8 0,20-0,40 0,80-6,0 * L 2 * L 2 * *
CNMG 120412EN-NMG1 1,2 0,25-0,60 1,00-6,0 * * * * *
CNMG 160612EN-NMG1 1,2 0,25-0,60 1,20-8,0 * * * *
CNMG 190612EN-NMG1 1,2 0,25-0,65 1,20-10,0 * * *
CNMG 190616EN-NMG1 1,6 0,35-0,80 1,60-10,0 * L 2
CNMG 120404EN-NMR 0,4 0,08-0,20 0,50-4,0 * *
CNMG 120408EN-NMR 0,8 0,12-0,30 0,80-4,0 * *
CNMG 120412EN-NMR 1,2 0,15-0,32 1,00-4,0 *
CNMG 120404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,20-1,0 L 2 L 2 * L 2
CNMG 120408EN-NMT 0,8 0,07-0,16 0,40-1,5 L 2 L 2 * *
CNMG 120412EN-NMT 1,2 0,10-0,20 0,50-1,6 * * L 2
CNMG 120408EN-NMT1 0,8 0,12-0,30 0,80-4,0 * * *
CNMG 120412EN-NMT1 1,2 0,15-0,32 1,00-4,0 * *
CNMG 120404EN-NS1 0,4 0,05-0,12 0,20-1,0 * L 2
CNMG 120408EN-NS1 0,8 0,07-0,16 0,40-1,5 L 2
CNMG 120404EN-VA 0,4 0,20-0,40 1,50-4,0 *
CNMG 120408EN-VA 0,8 0,20-0,40 1,50-4,0 *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet n b b b b b b e © © ©
CU = Cermet unbeschichtet M O [ [ ] [ [ ] [ ] [ (@)
HU = Hartmetall unbeschichtet n ° o o o o) 0
[N | o o e
B o e o o
[ H | o o o
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@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

320 - 331
@O .
I
< S
HC HC
Bezeichnung r f, a, a
[N
=
<<
CNMM 120408EN-NR1 0,8 0,30-0,5 0,8-7 *
CNMM 120412EN-NR1 1,2 0,35-0,7 1,2-7 *
CNMM 160612EN-NR1 1,2 0,35-0,7 1,2-9
CNMM 160616EN-NR1 1,6 0,40-0,9 16-9
CNMM 190616EN-NR1 1,6 0,40-0,9 1,6 - 10
HC = Hartmetall beschichtet
[ J

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

250 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

CPET

320-331
@O .
1
| I
Ny e - U 6 i B
! §
(/L—J S
HC
Bezeichnung r f, a, Q
-
=
<
CPET 05T102FR 0,2 0,02 - 0,05 0,08-1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J
O

- DBER=E

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

320-331
@O )
1
| I
P ‘ | ko) 6 — [
! i
< \ s
HC
: 10
Bezeichnung r f, a, Q N
— n
= =
T <«
CPGT 05T1005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 0,10-1,5 * * * *
CPGT 05T101FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,10-15 * * * * * *
CPGT 05T102EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * *
CPGT 05T102FN-ASF 0,20 0,056-0,12 0,20-2,0 * L 2 * * * *
CPGT 05T104EN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-2,5 * *
CPGT 05T104FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-2,5 * * * * * *
CPGT 05T102EN 0,20 0,02-0,05 0,08-1,5 * *
CPGT O05T104EN 0,40 0,02-0,056 0,08-1,5 * *
CPGT 05T1005FN-ALU 0,05 0,04-0,10 0,10-1,5 * * * * *
CPGT 05T101FN-ALU 0,10 0,04-0,10 0,10-15 * *
CPGT 05T102FN-ALU 0,20 0,04-0,10 0,20-15 * L 2 * * * * * * *
CPGT 05T104FN-ALU 0,40 0,04-0,10 0,40-15 * * * * * * * * *
HC = Hartmetall bescl}ichtet H P ° ° o o o o o o
CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet M O O ([ ] [ ] [ O o O (@]
Be ¢ 0 0 O o o o o o O
[N e o o o o o o
Ho o ° o 0o 0o o o O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CPGW

320-331
@O .
1
| I
Ny e - U 6 i B
! §
(/L—J S
HC
Bezeichnung r f, a Q
’ 2
=
<
CPGW 05T102EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08-2 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J
O

oz ~Ef o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 253



ISO Wendeschneidplatten

CPMT

Bezeichnung

CPMT 05T102EN-PM1
CPMT 05T104EN-PM1

CPMT 05T102EN-PS2
CPMT 05T104EN-PS2

CU = Cermet unbeschichtet
HC = Hartmetall beschichtet

254 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,2
0,4

0,2
0,4

©

—
o

17

0,08 - 0,20
0,08 - 0,20

0,04-0,12
0,05-0,16

0,40-1,5
0,40-1,5

0,10-1,0
0,10-1,5

320-331

CU  HC

8

)

=

<

¢ o

* o

* o

* o
Be o
M O O
Bo o
[N °
s | °
[ H | o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DCFT

320-331

oS

- 0@

Bezeichnung r f a

DCFT 070202FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0

&

HC = Hartmetall beschichtet

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 255



ISO Wendeschneidplatten

DCGT

Bezeichnung

DCGT 04TO02EN
DCGT 070201EN
DCGT 070202EN
DCGT 070204EN
DCGT 11T301EN
DCGT 11T302EN
DCGT 11T304EN

DCGT 070204FN-ACB
DCGT 11T304EN-ACB
DCGT 11T304FN-ACB
DCGT 11T308EN-ACB
DCGT 11T308FN-ACB

DCGT 0702005FN-ALU
DCGT 070201FN-ALU
DCGT 070202FN-ALU
DCGT 070204FN-ALU
DCGT 11T3005FN-ALU
DCGT 11T301FN-ALU
DCGT 11T302FN-ALU
DCGT 11T304FN-ALU
DCGT 11T308FN-ALU
DCGT 11T312FN-ALU

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

256 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,20
0,10
0,20
0,40
0,10
0,20
0,40

0,40
0,40
0,40
0,80
0,80

0,05
0,10
0,20
0,40
0,05
0,10
0,20
0,40
0,80
1,20

0,02 - 0,06
0,02 - 0,06
0,04-0,12
0,04 -0,12
0,04-0,12
0,04-0,12
0,05-0,16

0,08 - 0,25
0,08 -0,25
0,08 -0,25
0,10-0,30
0,10- 0,30

0,02 - 0,06
0,02 - 0,06
0,05-0,12
0,08 -0,25
0,02 - 0,06
0,02 - 0,06
0,05-0,12
0,08 -0,25
0,10-0,30
0,10-0,30

01-10
01-10
01-10
0,1-1,0
01-10
01-10
01-15

06-25
0,6-3,0
0,6-3,0
0,8-3,5
0,8-3,5

05-=15
05-15
05-20
06-25
05=15
0,5-15
05-20
0,6-3,0
0,8-3,5
08-3,5

FOER=E

*

L K 2R 2R 2 L 2R 2R 2R 2

(ORN J

*

L 2R 2R 2K 2 L 2R 2R 2R 2

320-331

L 4
L 2
L 2
*
* o
* o
[ ] [ ]
[ [
@) @)

HC
molﬂogo
I
T 25 % % 8

*

*

*
® O O O o O
®e e e e O O
O o O O
O o O e
[ ] e o o o
O (@] O

Alle Angaben in mm



Q
o

3062V

L 2R 28 2R 2R 2
* 4 *

L 4 L 4
* * 4
2 L 4 L 4
* 4 *

4 *

L AR 2R 4

L 2R 2R 4

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

DCGT
HC
+
Bezeichnung r f, a, g § § g g a
0 n D 0 0 0
= = = = = =
<< < < << < <
DCGT 0702005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 0,1-15 @ *
DCGT 0702008FN-ASF 0,08 0,02-0,06 0,1-1,5 *
DCGT 070201EN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,1-1,5 *
DCGT 070201FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,1-15 @ *
DCGT 0702015EN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,2-2,0 * 2
DCGT 0702015FN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,2-2,0 *
DCGT 070202EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * * *
DCGT 070202FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-20 @ * *
DCGT 070204EN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,2-2,5 * * *
DCGT 070204FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,2-25 @ * *
DCGT 11T3005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 01-15 @ *
DCGT 11T3008FN-ASF 0,08 0,02-0,06 0,1-1,5 *
DCGT 11T301EN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,1-1,5 *
DCGT 11T301FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,1-15 @ *
DCGT 11T302EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * * *
DCGT 11T302FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-20 @& * *
DCGT 11T3015EN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,2-2,0 * 2
DCGT 11T3015FN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,2-2,0 *
DCGT 11T3035EN-ASF 0,35 0,08-0,25 0,2-2,5 *
DCGT 11T304EN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,2-2,5 * * *
DCGT 11T304FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,2-25 @ * *
DCGT 11T308EN-ASF 0,80 0,10-0,30 0,3-3,0 * L 2
DCGT 11T308FN-ASF 0,80 0,10-0,30 0,3-3,0 * *
DCGT 070202FN-AWI 0,20 0,10-0,30 0,3-3,0 e
DCGT 070204FN-AWI 0,40 0,12-0,40 0,5-40 &
DCGT 070208FN-AWI 0,80 0,15-050 0,5-40 @
DCGT 11T302FN-AWI 0,20 0,10-0,30 0,3-3,0
DCGT 11T304FN-AWI 0,40 0,12-0,40 05-40
DCGT 11T308FN-AWI 0,80 0,15-0,50 0,5-40 @ *
DCGT 070201FN-AZ 0,10 0,08-0,22 1,0-3,0 2
DCGT 070202FN-AZ 0,20 0,08-0,22 1,0-3,0 L 2
DCGT 070204FN-AZ 0,40 0,08-0,22 1,0-3,0 *
DCGT 11T302FN-AZ 0,20 0,10-0,35 1,56-3,8 *
DCGT 11T304FN-AZ 0,40 0,10-0,35 1,5-3,8 *
DCGT 070202FR-FS 0,20 0,04-0,12 0,1-1,0 L 2
DCGT 11T302FR-FS 0,20 0,04-0,12 0,1-1,0 L 2
DCGT 11T304FR-FS 0,40 0,05-0,16 0,1-1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet ﬂ b b hd b b b b © © © © ©
CU = Cermet unbeschichtet M O @] [ J [ J [} O [} o [ [ ) O O
HU = Hartmetall unbeschichtet n ° ° o o o o o o o o
[N | o o o e
HBo o e ° e o o o
@] O O
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® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

DCGT
HC
+
Bezeichnung r f, a, g § § g g §
0 n D 0 0 0
T 2 % 2 % =
DCGT 0702005EN-PS 0,05 0,02-0,06 0,1-0,5
DCGT 0702005FN-PS 0,05 0,02-0,06 0,1-0,5 * *
DCGT 0702008EN-PS 0,08 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 0702008FN-PS 0,08 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 070201EN-PS 0,10 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 070201FN-PS 0,10 0,02-0,06 0,1-0,5 L 2 2
DCGT 0702015EN-PS 0,15 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 0702015FN-PS 0,15 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 070202EN-PS 0,20 0,04-0,10 0,1-0,6 *
DCGT 070202FN-PS 0,20 0,04-0,10 0,1-0,6 * *
DCGT 070204EN-PS 0,40 0,06-0,18 0,3-2,0 2
DCGT 070204FN-PS 0,40 0,06-0,18 0,3-2,0 *
DCGT 11T3005FN-PS 0,05 0,02-0,06 0,1-0,5 * * *
DCGT 11T3008EN-PS 0,08 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T3008FN-PS 0,08 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T301EN-PS 0,10 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T301FN-PS 0,10 0,02-0,06 0,1-0,5 2 2
DCGT 11T3015EN-PS 0,15 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T3015FN-PS 0,15 0,02-0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T302EN-PS 0,20 0,04-0,10 0,1-0,6 *
DCGT 11T302FN-PS 0,20 0,04-0,10 0,1-0,6 * *
DCGT 11T304EN-PS 0,40 0,08-0,20 0,3-2,0 *
DCGT 11T304FN-PS 0,40 0,08-0,20 0,3-2,0 L 2 2
DCGT 070202FL-U 0,20 0,04-0,12 0,1-1,0 * *
DCGT 11T302ER-U 0,20 0,04-0,12 0,1-1,0 2
DCGT 11T302FL-U 0,20 0,04-0,12 0,1-1,0 L 2 2
DCGT 11T302FR-U 0,20 0,04-0,12 0,1-1,0 L 2 L 2 2
DCGT 11T304ER-U 0,40 0,05-0,16 0,1-1,5 L 2
DCGT 070202FN-Z 0,20 0,08-0,22 1,0-3,0 L 2
DCGT 070204FN-Z 0,40 0,08-0,22 1,0-3,0 2
DCGT 11T304FN-Z 0,40 0,10-0,35 1,6-3,8 *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet ﬂ b b b b b b b © © © © ©
CU = Cermet unbeschichtet M O @] [ J [} [} O [} o [ ) [ O O
HU = Hartmetall unbeschichtet n ° ° o o o o o o o o
[N | o o o e
Bo o e ° e o o o
@] O O
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ISO Wendeschneidplatten

DCGW

Bezeichnung

DCGW 070202EN
DCGW 070204EN
DCGW 11T302EN
DCGW 11T304EN

HC = Hartmetall beschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

O
O\D
ke -
o
r fn

0,2 0,02 - 0,05
0,4 0,02 - 0,05
0,2 0,02 - 0,05
0,4 0,02 -0,05

0,08-1,5
0,08-1,5
0,08-2,0
0,08-2,0

320-331

HC

L 2K 2R 2K 2

Sz ~ By

® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DCGX

320-331

&)
L5\0
© kel
N 5
< \ S
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
o)
=
<
DCGX 070200F L/R 0,0 0,02 - 0,04 0,04 -0,6 * *
DCGX 070201F L/R 0,1 0,02 - 0,06 0,10-1,0 * *
DCGX 070202F L/R 0,2 0,04 -0,12 0,10-1,0 * *
DCGX 11T300F L/R 0,0 0,02 - 0,04 0,04 -0,6 * *
DCGX 11T301F L/R 0,1 0,04 - 0,06 0,10-1,0 * *
DCGX 11T302F L/R 0,2 0,04 -0,12 0,10-1,0 * L 2
DCGX 11T304F L/R 0,4 0,05-0,16 0,10-1,5 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

o @ O
(@)

([ ]
o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

DCMT

320-331

[e))
L5\0
© ko]
e
< \ S
HC cc Cu HC CC HC
Bezeichnung r f, a, 8 2 & 8 o
N Db b b §
[
= = = = Q
<< < < << <<
DCMT 070202EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 * L 2
DCMT 070204EN-AM 0,4 0,08-0,20 0,40-2,0 * * * *
DCMT 070208EN-AM 0,8 0,12-0,25 0,50- 2,0 * * *
DCMT 11T302EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 * L 2
DCMT 11T304EN-AM 0,4 0,08-0,250,40-30 & * * * L 2
DCMT 11T308EN-AM 0,8 0,12-0,32 050-3,0 & * * * *
DCMT 070202EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 L 2 *
DCMT 070204EN-AQ 0,4 0,08 -0,20 0,40-2,0 L 2 L 2 2 2
DCMT 11T302EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 * L 2 L 4
DCMT 11T304EN-AQ 0,4 0,08-0,25 0,40- 3,0 * * * *
DCMT 11T308EN-AQ 0,8 0,12-0,32 0,50 - 3,0 * * *
DCMT 070202EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 * 2
DCMT 070204EN-PM1 0,4 0,08-0,20 0,40-20 & * L 2 * * L 2
DCMT 11T302EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 * * * *
DCMT 11T304EN-PM1 0,4 0,08-0,250,40-30 & * * * * * *
DCMT 11T308EN-PM1 0,8 0,12-0,32 050-3,0 & * * * *
DCMT 070202EN-PMC 0,2 0,04-0,16 0,28-1,8 L 2
DCMT 070204EN-PMC 0,4 0,06 -0,18 0,30-2,0 L 2
DCMT 11T302EN-PMC 0,2 0,04-0,16 0,28-1,8 *
DCMT 11T304EN-PMC 0,4 0,08 - 0,20 0,30-2,0 L 4 *
DCMT 11T304EN-PMS 0,4 0,08 -0,20 0,30-2,0 *
DCMT 070202EN-PS2 0,2 0,04-0,12 0,10-1,0 * * * L 2
DCMT 070204EN-PS2 0,4 0,05-0,16 0,10-15 & * * * *
DCMT 11T302EN-PS2 0,2 0,04-0,12 0,10-10 * * * * *
DCMT 11T304EN-PS2 0,4 0,05-0,16 0,10-15 @ * * * *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet ﬂ b b hd b e hd © © © b ©
CU = Cermet unbeschichtet M [ [ o [ ([ ] [ ] O ([ ]
K | o o o O 0 O O e
[N | o o e
@ Hauptanwendung n hd ® bt
O Nebenanwendung O (@] O
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ISO Wendeschneidplatten

HC cc
Bezeichnung r f, a 8 g g 8 %)
a D b b 8
= = = = o
<< < < << <
DCMT 070202EN-PMT1 0,20 0,08 -0,15 0,40-1,5 * * L 2
DCMT 070204EN-PMT1 0,40 0,08 -0,22 0,40-2,5 * * *
DCMT 11T302EN-PMT1 0,20 0,08 -0,15 0,40-1,5 * * *
DCMT 11T304EN-PMT1 0,40 0,08 -0,22 0,40-2,5 * * *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet n b ® b ® ® b © © © b ©
CU = Cermet unbeschichtet M [ [ ) @) [} ([ ] [ ] O ([ ]
K | o o o o o o O e
[N | o o e
@ Hauptanwend; B hd hd hd
auptanwendung
O Nebenanwendung m O O O
320 - 331
o))
/\O"
/ . {
\ LL
< \ s
HC
Bezeichnung r f, a, §
0
=
<
DCXT 070202EN-AEC 0,2 0,05-0,12 0,5-2,0 L 2
DCXT 070204EN-AEC 0,4 0,08 - 0,25 0,6-25 *
DCXT 11T302EN-AEC 0,2 0,05-0,12 0,5-2,0 *
DCXT 11T304EN-AEC 0,4 0,08 - 0,25 0,6-3,0 L 2
DCXT 11T308EN-AEC 0,8 0,10-0,30 0,8-3,5 L 2
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 265



ISO Wendeschneidplatten

DNGA

320-331

&)
O\o
© kel
< S

Bezeichnung r f, a,
DNGA 150602EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08 -3
DNGA 150604EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08 -3
DNGA 150608EN 0,8 0,02 - 0,05 0,08 -3

HC = Hartmetall beschichtet

Sz ~ By

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

DNGG

[e))
O\D
© ko]
< S
HC
Bezeichnung
DNGG 150602EN-NFS 0,4 0,02 -0,05 0,08 -3 *
DNGG 150604EN-NFS 0,4 0,02 -0,05 0,08 -3 *
DNGG 150608EN-NFS 0,8 0,02 -0,05 0,08 -3 *
HC = Hartmetall beschichtet n
M
1

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 267



ISO Wendeschneidplatten

DNGP

Bezeichnung

DNGP 110402FN-EX
DNGP 110404FN-EX
DNGP 150602FN-EX
DNGP 150604FN-EX
DNGP 150608FN-EX

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
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0,2
0,4
0,2
0,4
0,8

0,05-0,25
0,05-0,25
0,06 - 0,28
0,06 -0,28
0,06 - 0,28

0,03-3,0
0,05-3,5
0,03-3,0
0,05-3,5
0,06 -3,5

320-331

HC HU
10
N
o
I}
=
<
*
* o
*
* o
* o

OC @ O

[ ]
(@)

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DNMG

320-331

HC cc
Bezeichnung r f, a, 8 ,% § E 8
N 0 0 0 &
T 2 2 % %
DNMG 110402EN-AQ 0,2 0,06-0,12 0,4-2,0 *
DNMG 110404EN-AQ 0,4 0,08-0,25 0,4-3,0 * *
DNMG 150604EN-AQ 0,4 0,08-0,22 0,3-2,5 * *
DNMG 150608EN-AQ 0,8 0,12-0,32 0,6-3,2 2
DNMG 150604ER-K 0,4 0,22-0,40 1,0-35 *
DNMG 150608ER-K 0,8 0,22-0,40 1,2-4,0 *
DNMG 150404EN-NFT 0,4 0,06-0,16 0,4-15 L 2 *
DNMG 150408EN-NFT 0,8 0,08-0,19 0,5-2,0 * *
DNMG 150604EN-NFT 0,4 0,06-0,16 0,4-15 * * * * *
DNMG 150608EN-NFT 0,8 0,08-0,19 0,5-2,0 * * * *
DNMG 110404EN-NM2 0,4 0,10-0,18 0,5-2,0 * * *
DNMG 110408EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 * * *
DNMG 150408EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 *
DNMG 150604EN-NM2 0,4 0,10-0,18 0,5-2,5 * * *
DNMG 150608EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 * * *
DNMG 150612EN-NM2 1,2 0,18-0,30 0,8-3,0 *
DNMG 110408EN-NMG1 0,8 0,18-0,35 0,8-4,0 *
DNMG 150608EN-NMG1 0,8 0,15-0,35 0,8-5,0 * * 2
DNMG 150612EN-NMG1 1,2 0,20-0,55 1,0-5,0 * *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet H b hd hd hd o hd © © © b
CU = Cermet unbeschichtet M [ [} [ ] [ ([ ] O [ ] O (@]
HU = Hartmetall unbeschichtet n o o o o o o
[N | o o e
s | e o o o o
[ H | o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 269



ISO Wendeschneidplatten

DNMG
HC cc
Bezeichnung r f, a, 8 g g § %)
o b b b §
$ 2 £ % ¢
DNMG 150604EN-NMR 0,4 0,08-0,22 0,4-25 L 4 *
DNMG 150608EN-NMR 0,8 0,12-0,28 0,6-4,0 * *
DNMG 110404EN-NMT 0,4 0,056-0,12 0,2-1,0 2 L 2 * L 2
DNMG 110408EN-NMT 0,8 0,07-0,16 0,4-15 2
DNMG 150404EN-NMT 0,4 0,06-0,12 0,2-1,0 *
DNMG 150408EN-NMT 0,8 0,07-0,16 0,4-15 * *
DNMG 150604EN-NMT 0,4 0,056-0,12 0,2-1,0 * * * *
DNMG 150608EN-NMT 0,8 0,07-0,16 0,4-15 * * * *
DNMG 110402EN-NMT1 0,2 0,08-0,15 0,4-15 L 2 *
DNMG 110404EN-NMT1 0,4 0,08-0,22 0,4-25 * *
DNMG 110408EN-NMT1 0,8 0,12-0,28 0,6-3,2 *
DNMG 150608EN-NMT1 0,8 0,12-0,28 0,6-4,0 * * * * *
DNMG 150612EN-NMT1 1,2 0,15-0,30 0,8-4,0 2 L 2 * L 2 L 2
DNMG 150404EN-NS1 0,4 0,05-0,12 0,2-10 @
DNMG 150408EN-NS1 0,8 0,07-0,16 0,4-15 @
DNMG 150604EN-NS1 0,4 0,06-0,12 0,2-10 & *
DNMG 150608EN-NS1 0,8 0,07-0,16 0,4-15 L 2
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet n e b b b b b © © © b
CU = Cermet unbeschichtet M [ [} [ [ ([ ] O [ ] (@) O
HU = Hartmetall unbeschichtet n o o o o o o
[N | o o e
B e o o o o
[ H | o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

270 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DNMP

Bezeichnung r f,
DNMP 150604ER 0,4 0,2-0,6
DNMP 150608ER 0,8 0,2-0,6

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

320-331

ju
o

05=5
05-5

¢ & AM25C

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 271



ISO Wendeschneidplatten

EPMT
N |
kj\c
N |
- I
A im
< / \ s

HC
Bezeichnung r f, a, Q
g
EPMT 08M304EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08-1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet °
O
O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

KCGX

Bezeichnung

KCGX 110302E L/R
KCGX 110302F L/R
KCGX 110304E L/R
KCGX 110308E L/R

KCGX 110302FL-18
KCGX 110302FR-18
KCGX 110304FL-18
KCGX 110304FR-18

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

o)

0,2
0,2
0,4
0,8

0,2
0,2
0,4
0,4

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

0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5

320-331

HC HU

a, §

z

05-=5 *
05-5 *

05-=5 *

05-5 *
05-6 *
05-6 L 2
05-6 *
05-6 2

[ORN ]

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

KNMX

Bezeichnung

KNMX 190504ER

KNMX 190504EL-A

HC = Hartmetall beschichtet

274 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,4

0,4

150
e
%o /\
© |
S
f, a,
0,20-0,6 0,5-5
0,15-0,5 0,5-6

320-331

o
o

¢ AM35C

Sz ~Ef

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

KNUX

320-331

\
=

Bezeichnung r f a

KNUX 160405ER-N11 0,5 0,2-0,6 05-5

HC = Hartmetall beschichtet

B -
M o
B -
[N
H o
[ H|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 275



ISO Wendeschneidplatten

RCGT

Bezeichnung

RCGT 0602MOFN-ACB
RCGT 0803MOFN-ACB
RCGT 10T3MOFN-ACB
RCGT 1003MOFN-ACB
RCGT 1204MOFN-ACB

RCGT 10T3MOEN-ALU
RCGT 1003MOFN-ALU
RCGT 1204MOFN-ALU

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
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o
=" 4

[oX

0,10-0,55
0,12 -0,60
0,15-0,70
0,15-0,70
0,18 - 0,80

0,15-0,70
0,15-0,70
0,18 - 0,80

06-25
0,7-3,0
0,8-4,0
0,8-4,0
1,0-5,0

0,8-4,0
0,8-4,0
1,0-5,0

320-331

* o
* o
* o

*
* o
*

He o
MO O
de o
N
Bo o
L

*

C @ O OO0

C ®@ O OO0

L 2R 2R 2K 2R 2

L 2R 2

O ®@ O OO0

* o

* & o
* o
* o
* o
*

* o o
* o

O

O

o O O

[ J [ ] [ ]

O O @)

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

320 - 331
\ I
() Uﬁjf RN
/ &L
B —
d S
HC HC
Bezeichnung f, a, 8 g
[N %)
= =
< <<
RCMT 0602MOEN-AM 0,06 - 0,35 0,4-20 *
RCMT 0803MOEN-AM 0,08 - 0,45 06-25 * *
RCMT 1003MOEN-AM 0,10 - 0,60 0,8-3,5 * *
RCMT 1204MOEN-AM 0,10-0,80 1,0-4,0 * * *
RCMT 1606 MOEN-AM 0,12 - 1,00 1,4-5,0 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[} [ ] O
M [ J o
O o
N o
H .
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 277



ISO Wendeschneidplatten

SCGT

320-331

\ s
<
Bezeichnung r f,
SCGT 09T304FN-ALU 0,4 0,08 - 0,25 0,6-4 * o * L 2 * * o * o
SCGT 09T308FN-ALU 0,8 0,10-0,35 0,7-4 * o * L 2 * * o * o
SCGT 120404FN-ALU 0,4 0,10 - 0,40 0,4-6 * o * * * * o * o
SCGT 120412FN-ALU 1,2 0,10 - 0,40 10-6 * * * * o ¢ o
SCGT 120416FN-ALU 1,6 0,10 - 0,40 1,2-6 L 2 L 2 * ¢ o
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet n b hd © © © ©
M O (0] (0] O O o
d e o o 0o o o0 o O
[N ® o o o o o o
Ho o © 0 O O o O

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

SCMT

320-331

6 7
d A/A
HC
Bezeichnung r f, a, § E §
o o 13}
= = =
< << <
SCMT 09T304EN-AM 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 * * * *
SCMT 09T308EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,5-3,0 * * *
SCMT 120404EN-AM 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 *
SCMT 120408EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,5-3,5 * L 2 * *
SCMT 09T304EN-AQ 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 *
SCMT 120408EN-PMS 0,8 0,12-0,32 0,5-2,5
SCMT 120412EN-PMS 1,2 0,12-0,32 0,5-2,5
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet ﬂ b b e © ©
M [ J [ J [ ] [ J
O o 0
N o
B c e
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

SCMX

320-331

\ S
<
HC HC

Bezeichnung r f, a, Qe 2
™ ]
= =
< <

SCMX 120408EN 0,8 0,12-0,32 0,5-2,5 * *

SCMX 190612EN 1,2 0,12-0,32 0,5-2,5 *

SCMX 120408EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,5-3,5 L 2 *

HC = Hartmetall beschichtet

Sz ~ By

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

SNGA

Bezeichnung

SNGA 120404EN
SNGA 120408EN

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

v

&

6 PR U
s
HC
0,02 0,05 0,08 -3 'S 4
0,02 0,05 0,08 -3 IS
a
M
a
[N
s |
[l e

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 281



ISO Wendeschneidplatten

320 -331
S)
OO
) | |
| [}
- — -] o 6 PR S N
I
o 1 J
\
AN
\ S
HC
Bezeichnung r f, a, § g
IN 0
= =
< <
SNMG 120404EN-AQ 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3 *
SNMG 120408EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3 * L 2 L 2
SNMG 120408EN-NMG1 0,8 0,20 - 0,50 0,8-5 * L 2 *
SNMG 120412EN-NMG1 1,2 0,25-0,65 10-6 * L 2 L 2 L 2 *

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

SNMM

v

&

Bezeichnung

-

SNMM 190616EN-NR1 1,6

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

320-331
6 JE S,
S
HC
f a a
n P —
n
=
<<
0,25-1,2 0,8-12 *

~EEE =
O®e®00oO0

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

320 -331
©
O o
[} — |
©
& J \
S
<

HC HC
Bezeichnung r f, a, e
]
=
<<

SPMR 120304EN 0,4 0,12-0,32 0,5-2,5 *
SPMR 120308EL 0,8 0,12 -0,32 0,5-2,5 *
SPMR 120308EN 0,8 0,12-0,32 0,5-2,5 *

HC = Hartmetall beschichtet n

[ ] [ ]
M O (@]

|« I

H o

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

TCGT

60° 320-331

/Tﬁ i
i

<
S
HC
Bezeichnung r f, a, g §
n n
: z
TCGT 110204FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,6-3,0
TCGT 16T304FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,6-4,0
TCGT 06T101FN-ALU 0,10 0,02-0,06 05-1,0 * o * * o
TCGT 06T102FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,6-1,2 * * * * * L 2 * L 2 *
TCGT 090202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,6-1,6 * o L 2 * o * o
TCGT 090204FN-ALU 0,40 0,08-0,16 0,6-1,6 * o ® & & o o * o
TCGT 090208FN-ALU 0,80 0,08-0,16 0,6-1,6 * o
TCGT 110201FN-ALU 0,10 0,02 -0,06 0,5-1,5 * * * * * * *
TCGT 110202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,6-2,0 * o ®* & o o * o
TCGT 110204FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,6-3,0 * * * * * L 2 * L 2 *
TCGT 16T301FN-ALU 0,10 0,056-0,12 0,5-2,0 * *
TCGT 16T302FN-ALU 0,20 0,056-0,12 0,5-2,0 * o ® & & o o * o
TCGT 16T304FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,6-4,0 * o ® & & o o * o
TCGT 16T308FN-ALU 0,80 0,10-0,35 0,8-4,0 * o * & o o * o
TCGT 06T102FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * o * o
TCGT 090202EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-20 * o *
TCGT 1102005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 0,1-1,5 * *
TCGT 110201FN-ASF 0,10 0,02 -0,06 0,1-1,5 * * * L 2 *
TCGT 110202FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * o * o * o
TCGT 110204FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,2-2,5 * o ¢ o * o
TCGT 16T301FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,1-1,5 * o * L 2
TCGT 16T302FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * * *
TCGT 16T304FN-ASF 0,40 0,08-025 0,2-25 * * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° ° PY o o o o o
HU = Hartmetall unbeschichtet
M O @] [ J [ J O ] O O
Be ¢ 0 o ©o o o o o o
[N o e o o o o o o
B o o e e ©o 0 0o o0 o o
O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

TCGW

60° 320-331

© o,
Sl
< A\
S
Bezeichnung r f, a,
TCGW 090204FN 0,4 0,02 - 0,05 0,08 -3
TCGW 110202FN 0,2 0,02 - 0,05 0,08-3

TCGW 090204FN-MW
TCGW 110202FN-MW

HU = Hartmetall unbeschichtet

- =~ B~
O ®o0
)

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

TCMT

60° 320-331

T
©
o
( \
S
HC
Bezeichnung r f, a, 2 § § &
™ I [ 1
I 2 % %
TCMT 06T104EN-AM 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 *
TCMT 110204EN-AM 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 * * * * *
TCMT 110208EN-AM 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 * *
TCMT 16T304EN-AM 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 * * * *
TCMT 16T308EN-AM 0,8 0,12 -0,32 0,5-3,0 * * * L 2
TCMT 090204EN-AQ 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 *
TCMT 110204EN-AQ 0,4 0,08 - 0,20 0,4-20 * *
TCMT 110208EN-AQ 0,8 0,12 - 0,30 0,5-2,0 *
TCMT 110202EN-PM1 0,2 0,08 - 0,20 0,4-15 *
TCMT 110204EN-PM1 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 * L 2 2 *
TCMT 16T304EN-PM1 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 * * L 2
TCMT 16T308EN-PM1 0,8 0,12-0,32 0,5-3,0 * * *
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet n hd hd b hd ® hd © © ©
M O [ ] O [ J [ J [ J [ J
K | o o o
[N | o
H o o e °
[ H | o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

TCMX

60° 320-331

© . ko)
~f
<
S

HC HC
Bezeichnung r f, a, Qe
]
=
<
TCMX 160404EN 0,4 0,08-0,2 0,6-3 *
TCMX 160408EN 0,8 0,12-0,3 1,0-4 * *
TCMX 160412EN 1,2 0,12-0,3 1,0-4 *
HC = Hartmetall beschichtet o PS
O ]

[ J

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

288 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TNMG

Bezeichnung

TNMG 160404EN-AQ

TNMG 160404EN-NFT
TNMG 160408EN-NFT

TNMG 160404EN-NM2
TNMG 160408EN-NM2

TNMG 160408EN-NMG1
TNMG 160412EN-NMG1

TNMG 160404EN-NMR
TNMG 160408EN-NMR

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

60°

0,4

0,4
0,8

0,4
0,8

0,8
1,2

0,4
0,8

0,08 -0,25

0,08 -0,17
0,10-0,20

0,10-0,18
0,15-0,25

0,20-0,40
0,25-0,55

0,08 - 0,20
0,12-0,30

0,4-3,0

04-15
0,5-2,0

05-20
0,8-3,0

0,8-5,0
1,0-5,0

0,6-3,0
1,0-4,0

320-331

HC

AM2130
AM5110
AM5120
AM5130

* o
* & o * o
* & o * o
*
* *
* *
*
* *
* *
[ ] (] [ J O O o
[ ] [ J [ ] (] [ J o O O
o O O O o
O O [ ]
[ ] [} [ ] [} (]
o O o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

HC

Bezeichnung r f, a 8 g a 3

IN 10 10 10

= = = =

< < < <
TNMG 160408EN-NS1 0,8 0,07 - 0,16 0,4-15 *
TNMG 160404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0 * 2 L 2 *
TNMG 160408EN-NMT 0,8 0,07 - 0,16 0,4-1,5 * * *
TNMG 160408EN-NMT1 0,8 0,12 - 0,30 1,0-4,0 * * * * o
TNMG 160412EN-NMT1 1,2 0,15-0,30 1,0-4,0 * * * o

HC = Hartmetall beschichtet

CC = Cermet beschichtet ﬂ b o b b o & © ©
CU = Cermet unbeschichtet M [} [ ) [} ] [ ] O O (@]
HU = Hartmetall unbeschichtet n o o o o o
[N | o o e
B e o o o o
[H| o o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

290 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TNGA

60° 320-331

© ©
<
S
Bezeichnung r f, a,
TNGA 160402EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08 -3
TNGA 160404EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08 -3
TNGA 160408EN 0,8 0,02 - 0,05 0,08 -3

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 291



ISO Wendeschneidplatten

TNGG

60°

<
Bezeichnung r
TNGG 160402EN-NFS 0,2
TNGG 160404EN-NFS 0,4
TNGG 160408EN-NFS 0,8

HC = Hartmetall beschichtet

292 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,02 - 0,05
0,02 -0,05
0,02 -0,05

0,08-3
0,08-3
0,08-3

320-331

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TOGT

60° 320-331

© o,
of 1l
< A\
S

HC HU
Bezeichnung r f, a, g

n

=

<
TOGT 06T102EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2 * *
TOGT 090202EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

=GB =
OCeo0O0 ee
°

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 293



ISO Wendeschneidplatten

TPMR

Bezeichnung

TPMR 110304EL
TPMR 110304EN
TPMR 160304E L/R
TPMR 160304EN
TPMR 160308EL
TPMR 160308EN

HC = Hartmetall beschichtet

294 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,4
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8

0,08-0,2
0,08-0,2
0,08-0,2
0,08-0,2
0,12-0,3
0,12-0,3

06-3
06-3
06-3
06-3
10-4
1,0-4

320-331

® 6060600 AM35C F

o e

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TPUN

320-331

Bezeichnung r f

TPUN 160308EN 0,8 0,02 - 0,05

HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

0,08 -3

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 295



ISO Wendeschneidplatten

VBMT

320-331

Bezeichnung r f, a,

VBMT 110304EN-AQ 0,4 0,08-0,2 0,4-15
VBMT 160404EN-AQ 0,4 0,08-0,2 0,4-2,0
VBMT 160408EN-AQ 0,8 0,12-0,3 0,5-2,0

CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet [ ] [ J (]
[ ] [ ] O
O @] @]

- DBER=a

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

296 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ARNO

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




ISO Wendeschneidplatten

VCGT

320-331

3%°

HC CcuU HC
Bezeichnung r f a, Q g § g g g §
- ®» ®» B i b o
: 22 %% £ %
VCGT 070202EN 0,20 0,050-0,15 0,40-1,0 *
VCGT 070204EN 0,40 0,050-0,15 0,40-1,0 *
VCGT 110304FN-ACB 0,40 0,080-0,25 060-25 & & &
VCGT 110308FN-ACB 0,80 0,100-035 0,80-30 & @
VCGT 130304FN-ACB 0,40 0,080-0,25 060-30 @&
VCGT 130308FN-ACB 0,80 0,080-0,25 0,60-3,0 *
VCGT 160404FN-ACB 0,40 0,080-0,25 060-35 & @
VCGT 160408FN-ACB 0,80 0,100-0,35 0,80-35 @ L 2
VCGT 160412FN-ACB 1,20 0,100-0,45 100-35 & &
VCGT 220520FN-ACB 2,00 0,100-0,45 1,00-3,5
VCGT 220530FN-ACB 3,00 0,100-0,45 1,00-3,5 *
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet n b hd hd hd hd © b © © © © hd
HU = Hartmetall unbeschichtet M O O [ J (] O [ J [ ] [ J ® [ ] [ J ®
e ¢ 0 0 0o o o o 0 O O
[N | o o o
Bo o e ° e o o o
[ H | o o o

298 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



HC HU

*
® 6 & 6 o o o
* & o o * o
* * *
* & o o * o
® 6 & 6 o o o
* & o o * o
* & o * o
L 4 * o
* * * *
O @) O @)
o o o O
O @) O @) O ©) O O
[ [ [ [ J [ ] [ J ([ ] [ [ J
@) @) O @) O ©) O O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 299



ISO Wendeschneidplatten

VCGT
HC
Bezeichnung r f, a, Q g § g g g §
— o) ) 0 %) %) 10
2 2 2 ¥ % %=
VCGT 0702005FN-ALU 0,05 0,020-0,06 0,20-10 & @
VCGT 070201FN-ALU 0,10 0,020-0,06 0,20-10 & &
VCGT 070202FN-ALU 0,20 0,050-0,08 0,20-1,0 & @
VCGT 070204FN-ALU 0,40 0,080-0,12 0,20-1,0 * *
VCGT 1103005FN-ALU 0,05 0,020-0,06 0,50-15 & @
VCGT 110301FN-ALU 0,10 0,020-0,06 050-15 & & &
VCGT 110302FN-ALU 0,20 0,050-0,12 050-20 & & &
VCGT 110304FN-ALU 0,40 0,080-0,25 060-25 & & &
VCGT 110308FN-ALU 0,80 0,100-0,35 0,80-30 & @
VCGT 1303005FN-ALU 0,056 0,020-0,06 0,50-1,5 *
VCGT 130301FN-ALU 0,10 0,020-0,06 050-15 & @
VCGT 130302FN-ALU 0,20 0,050-0,12 050-20 & & &
VCGT 130304FN-ALU 0,40 0,080-0,25 0,60-30 & @
VCGT 130308FN-ALU 0,80 0,080-0,25 0,60-30 & @
VCGT 160401FN-ALU 0,10 0,020-0,06 050-15 & @
VCGT 160402FN-ALU 0,20 0,050-0,12 0,50-2,0 * * *
VCGT 160404FN-ALU 0,40 0,080-0,25 0,60-35 & &
VCGT 160408FN-ALU 0,80 0,100-0,35 0,80-35 & & &
VCGT 160412FN-ALU 1,20 0,100-0,45 1,00-3,5
VCGT 220520FN-ALU 2,00 0,100-0,45 1,00-35 @
VCGT 220530FN-ALU 3,00 0,100-0,45 1,00-35 & @
VCGT 0702005FN-ASF 0,05 0,020-0,06 0,10-1,0 *
VCGT 070201FN-ASF 0,10 0,020-0,06 0,10-10 & @
VCGT 0702015EN-ASF 0,15 0,020-0,06 0,10-1,0 *
VCGT 070202EN-ASF 0,20 0,050-0,08 0,20-1,0 L 2
VCGT 070202FN-ASF 0,20 0,050-0,08 0,20-1,0 & @
VCGT 070204EN-ASF 0,40 0,080-1,20 0,20-1,0 2
VCGT 070204FN-ASF 0,40 0,080-1,20 0,20-1,0 * * L 2
VCGT 1103005FN-ASF 0,05 0,020-0,06 0,10-15 & & *
VCGT 1103008FN-ASF 0,08 0,020-0,06 0,10-1,5 *
VCGT 110301EN-ASF 0,10 0,020-0,06 0,10-1,5 *
VCGT 110301FN-ASF 0,10 0,020-0,06 0,10-15 & @ L 2
VCGT 1103015EN-ASF 0,15 0,050-0,12 0,20-2,0 * o
VCGT 1103015FN-ASF 0,15 0,050-0,12 0,20-2,0 L 2
VCGT 110302EN-ASF 0,20 0,050-0,12 0,20-2,0 L R 4 L 2
VCGT 110302FN-ASF 0,20 0,060-0,12 0,20-20 & & * o
VCGT 1103035EN-ASF 0,35 0,080-0,25 0,20-2,5 *
VCGT 110304EN-ASF 0,40 0,080-0,25 0,20-2,5 * o 2
VCGT 110304FN-ASF 0,40 0,080-0,25 0,20-25 & @ * o
VCGT 1303005FN-ASF 0,05 0,050-0,12 0,20-2,0
VCGT 130301FN-ASF 0,10 0,050-0,12 0,20-20 & &
VCGT 130302EN-ASF 0,20 0,050-0,12 0,20-2,0 *
VCGT 130302FN-ASF 0,20 0,0560-0,12 0,20-20 & @
VCGT 130304EN-ASF 0,40 0,080-0,25 0,20-2,5 *
VCGT 130304FN-ASF 0,40 0,080-0,25 0,20-25 & @
VCGT 160401FN-ASF 0,10 0,050-0,12 0,20-20 & @
VCGT 160402EN-ASF 0,20 0,050-0,12 0,20-2,0 * L 2
VCGT 160402FN-ASF 0,20 0,050-0,12 0,20-20 & @&
VCGT 160404EN-ASF 0,40 0,080-0,25 0,20-2,5 * 2
VCGT 160404FN-ASF 0,40 0,080-0,25 0,20-25 * *
VCGT 160408EN-ASF 0,80 0,100-0,30 0,30-3,0 *
VCGT 160408FN-ASF 0,80 0,100-0,30 0,30-30 & @
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet ﬂ b b b b hd © b © © © © hd
HU = Hartmetall unbeschichtet M O O [ J [ J O [ J [ ] [ ) [} [ ] [} [}
e ¢ 0 0 0 0o o o o o o
[N | o) o o
Bo o e ° e o o o
O ] O
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ARNO®-Werkzeuge | Drehen 301

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VCGT
HC
Bezeichnung r f, a, Q g § g g g §
— o) o) 0 10 10 10
2 2 2 ¥ % %=
VCGT 110302FN-AWI 0,20 0,100-0,30 0,30-30 @
VCGT 110304FN-AWI 0,40 0,120-0,40 0,50-40 @&
VCGT 110308FN-AWI 0,80 0,150-0,50 0,70-40 &
VCGT 160404FN-AWI 0,40 0,120-0,40 0,50-4,0 *
VCGT 160408FN-AWI 0,80 0,150-0,50 0,70-40 @&
VCGT 110301FN-AZ 0,10 0,100-0,30 1,50-3,5 *
VCGT 110302FN-AZ 0,20 0,100-0,30 1,50-3,5 *
VCGT 110304FN-AZ 0,40 0,100-0,30 1,50-3,5 *
VCGT 1103003FL-PF2 0,03 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 1103003FR-PF2 0,03 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 1103008FL-PF2 0,08 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 1103008FR-PF2 0,08 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 110301FL-PF2 0,10 0,015-0,12 0,02-2,0
VCGT 110301FR-PF2 0,10 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 110302FL-PF2 0,20 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 110302FR-PF2 0,20 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 050101EN-PS2 0,10 0,040-0,15 0,05-1,0 * *
VCGT 050102EN-PS2 0,20 0,040-0,20 0,10-2,5 * *
VCGT 050104EN-PS2 0,40 0,050-0,16 0,10-1,5 * *
VCGT 1103005FN-PS 0,05 0,040-0,10 0,10-1,0 * * L 4
VCGT 1103008EN-PS 0,08 0,040-0,10 0,10-1,0 L 2
VCGT 1103008FN-PS 0,08 0,040-0,10 0,10-1,0 *
VCGT 110301EN-PS 0,10 0,040-0,10 0,10-1,0 L 2
VCGT 110301FN-PS 0,10 0,040-0,10 0,10-1,0 * L 2
VCGT 1103015EN-PS 0,15 0,040-0,10 0,10-1,0 *
VCGT 1103015FN-PS 0,15 0,040-0,10 0,10-1,0 *
VCGT 110302EN-PS 0,20 0,040-0,10 0,20-1,5 L 2
VCGT 110302FN-PS 0,20 0,040-0,10 0,20-1,5 * *
VCGT 110304EN-PS 0,40 0,060-0,18 0,30-2,0 *
VCGT 110304FN-PS 0,40 0,060-0,18 0,30-2,0 * *
VCGT 1303005FN-PS 0,05 0,040-0,10 0,10-1,0
VCGT 130301FN-PS 0,10 0,040-0,10 0,10-1,0
VCGT 130302FN-PS 0,20 0,040-0,10 0,20-1,5
VCGT 130304FN-PS 0,40 0,060-0,18 0,30-2,0
VCGT 1604005FN-PS 0,05 0,040-0,10 0,10-1,0
VCGT 160401EN-PS 0,10 0,040-0,10 0,10-1,0 L 2
VCGT 160401FN-PS 0,10 0,040-0,10 0,10-1,0 *
VCGT 160402EN-PS 0,20 0,040-0,10 0,20-1,5 L 2
VCGT 160402FN-PS 0,20 0,040-0,10 0,20-1,5 L 2
VCGT 160404EN-PS 0,40 0,080-0,20 0,30-2,0 L 2
VCGT 160404FN-PS 0,40 0,080-0,20 0,30-2,0 *
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet ﬂ b b e b hd © b © © © © b
HU = Hartmetall unbeschichtet M O O [} [ J O [} [ ] [ [ [ ] [} [ )
e ¢ 0 0 0 o o © 0 O O
[N | o o o
BHo o e ° e o o o
@] @] O
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@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 303

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VCGT
HC
Bezeichnung r f, a, Q g § g g g §
— o) ) o o %) 10
2 2 2 ¥ % %=
VCGT 110301FL-U 0,10 0,040-0,15 0,05-1,0 *
/ VCGT 110301FR-U 0,10 0,040-0,15 0,05-1,0 *
A/ VCGT 110302FL-U 0,20 0,040-0,20 0,10-2,5 *
VCGT 110302FR-U 0,20 0,040-0,20 0,10-2,5 *
VCGT 110302FL-Y 0,20 0,040-0,20 0,10-2,5 *
VCGT 110302FR-Y 0,20 0,040-0,20 0,10-2,5 L 2
VCGT 160404FL-Y 0,40 0,050-0,16 0,10-1,5 L 2
VCGT 160404FR-Y 0,40 0,050-0,16 0,10-1,5 L 2
VCGT 110301FN-Z 0,10 0,100-0,30 1,50-3,5 L 2
VCGT 110302FN-Z 0,20 0,100-0,30 1,50-3,5 L 2
' VCGT 110304FN-Z 0,40 0,100-0,30 1,50-3,5 L 2
VCGT 070202FR 0,20 0,040-0,20 0,10-2,5 L 2
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet n b o o b hd © b © © © © b
HU = Hartmetall unbeschichtet M O O [ J [ J O [ ] [ ] [} [} [ ] [} [}
e ¢ 0 0 0 0o o o o o o
[N | o o o
Bo o e ° e o o o
[ H | o o o

304 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



O @ O O O
C @ O O O

Alle Angaben in mm

O @ O O O

©C @ O O O

o (@) @)
([ ] [ ] [ ]
o O O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 305




ISO Wendeschneidplatten

VCGW

320-331

3%°

Bezeichnung r f, a,

VCGW 070201EN 0,1 0,02 - 0,05 0,04-1,0
VCGW 070202EN 0,2 0,02 - 0,05 0,04-1,0
VCGW 110302EN 0,2 0,02 - 0,05 0,04 -2,0

HU = Hartmetall unbeschichtet

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

306 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VCGX

Bezeichnung

VCGX 110301F L/R
VCGX 110302F L/R
VCGX 110304F L/R
VCGX 130301FR

VCGX 130302F L/R
VCGX 130304F L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

u\_0
[\a
( L——J
|
r frI
0,1 0,04 -0,15
0,2 0,04 - 0,20
0,4 0,06 - 0,20
0,1 0,04-0,15
0,2 0,04 - 0,15
0,4 0,04 - 0,20

320 -331
HC HU

10

ap g

0

=

<
0,05-1,0 * o
0,10-2,5 * o
0,15-2,5 * o
0,05-1,5 * o
0,05-1,5 * o
0,10-3,0 *

o @ O
O

[ ]
@)

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 307




ISO Wendeschneidplatten

VCMT

320-331

3%°

HC
Bezeichnung r f, a, § 8 '.c-_:’ & g
I IN ) 0 10
T 2 2 % =
' 0,2 0,05-0,15 0,4-1,5 * *
VCMT 110304EN-AM 0,4 0,08-0,20 0,4-1,5 * *
VCMT 110308EN-AM 0,8 0,12-0,25 0,5-1,5
VCMT 160404EN-AM 0,4 0,08-0,20 0,4-2,0 * *
VCMT 160408EN-AM 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 L 2 *
VCMT 160412EN-AM 1,2 0,12-0,32 05-20 @ *
VCMT 110304EN-AQ 0,4 0,08-0,20 0,4-1,5 *
VCMT 160404EN-AQ 0,4 0,08-0,20 0,4-2,0 *
VCMT 160408EN-AQ 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 2
VCMT 070204EN-PM1 0,4 0,05-0,15 0,4-1,0 * L 2
VCMT 110302EN-PM1 0,2 0,05-0,15 0,4-1,5 * L 2 * *
VCMT 110304EN-PM1 0,4 0,08-0,20 0,4-1,5 * * * * * *
VCMT 160404EN-PM1 0,4 0,08-0,20 0,4-2,0 * * * * * *
VCMT 160408EN-PM1 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 * * * * *
VCMT 070202EN-PS2 0,2 0,04-0,20 0,1-2,5 * L 2
VCMT 070204EN-PS2 0,4 0,05-0,16 0,1-1,5 * *
VCMT 110302EN-PS2 0,2 0,04-0,12 0,1-1,0 * * * *
VCMT 110304EN-PS2 0,4 0,056-0,16 0,1-1,5 * * * * *
VCMT 160404EN-PS2 0,4 0,05-0,16 0,1-1,5 * * L 2 L 2 *
VCMT 110302EN-PMT1 0,2 0,08 -0,20 0,4-2,0 * * *
VCMT 110304EN-PMT1 0,4 0,08-0,20 0,4-2,0 * * *
VCMT 160404EN-PMT1 0,4 0,12-0,25 0,8-3,0 * * *
VCMT 160408EN-PMT1 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 L 2 L 2 *

HC = Hartmetall beschichtet n ° ° ° ° ° ° ° o o o o

CU = Cermet unbeschichtet

CC = Cermet beschichtet M O (@] [ ] O [ [ [ o @)
[ K 1) o o o o o
[N o o e
Ho o ° e o o
[ H | o o o

308 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



cc

AC90C

*
L 4
*
*
[ ] O (@]
[ J
(@] [ ] [ ]

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 309



ISO Wendeschneidplatten

Bezeichnung

VCXT 110302EN-AEC

VCXT 160404EN-AEC

VCXT 160408EN-AEC

VCXT 160408FN-AEC
%

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

310 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

u\_0
[\a
( L——J
|

r frI
0,2 0,05-0,12
0,4 0,08 - 0,25
0,8 0,10-0,35
0,8 0,10-0,35

05-20
06-35
0,8-35

0,8-3,5

320-331
HC HU
o
I
o
0
=
<<
*
*
*
*

® O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VNGP

320-331
©
I @
L
—JS—L—
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
o)
=
<
VNGP 160402FN-EX 0,2 0,05 - 0,25 0,03-3,0 *
VNGP 160404FN-EX 0,4 0,05-0,25 0,05-35 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

[ ]
o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 311



ISO Wendeschneidplatten

320-331
D\O
| [\al
[
> & S
1
L—J —JS—L—
HC CC Cu HC
Bezeichnung r f, a, 8 g g
[N %) 0
= = =
< < <<
VNMG 160404EN 0,4 0,06 - 0,20 0,15-2,5 *
VNMG 160404EN-AQ 0,4 0,08 - 0,20 0,40-2,0 L 2
VNMG 160408EN-AQ 0,8 0,12-0,30 0,50-2,0 L 2
VNMG 160404EN-NFT 0,4 0,05-0,15 0,20-1,5 * * * * *
VNMG 160408EN-NFT 0,8 0,07-0,18 0,30-2,0 * * * ¢ *
VNMG 160404EN-NM2 0,4 0,10-0,18 0,50-2,0 * *
VNMG 160408EN-NMR 0,8 0,15-0,25 0,80-3,0 L 2
VNMG 160404EN-NS1 0,4 0,05-0,12 0,20-1,0 *
HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet n hd hd hd © ©
CU = Cermet unbeschichtet M [} O () [} [ O O
HU = Hartmetall unbeschichtet n O e} O @)
0o o o
R s | e o o o
auptanwendung
O Nebenanwendung m o O
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ISO Wendeschneidplatten

VPGT

Bezeichnung

VPGT 220512FN-ACB
VPGT 220516EN-ACB
VPGT 220516FN-ACB

VPGT 220512FN-ALU
VPGT 220516FN-ALU
VPGT 220530FN-ALU

VPGT 220512FN-ASF

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

35°

fﬁ
DEEQ

1,2
1,6
1,6

1,2
1,6
3,0

1,2

0,1-0,45
0,1-0,45
0,1-0,45

0,1-0,45
0,1-0,45
0,1-0,45

0,1-0,30

10=35
10-3,5
10=35

10=35
1,0-3,5
10=35

0,3-3,0

320-331

* o
L 4 * o
*
L 4
O O
O O
O O O O
[ ] [ ] [ ] [ ] ([ ]
(@] O (@] o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WCGT

SO ° 320 - 331

P
B

-
N
/—/\"dw

<
S
HC

Bezeichnung r f, a, Q Qe

— (32}

= =

< <
WCGT 020102EN 0,20 0,05-0,12 0,20-1,0 * *
WCGT 020104EN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 * *
WCGT 030204FN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 030204SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 050304SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 L 2
WCGT 060304FN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 L 2
WCGT 060304SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 07T304FN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 L 2
WCGT 07T304SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 040204FN-ACB 0,40 0,08-0,250,60-2,5 * L 2 2
WCGT 080404FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0 * L 2 * L 2 *
WCGT 020101FR 0,10 0,02-0,050,08-1,5 *
WCGT 020102FR 0,20 0,02-0,050,08-1,5 L 2

R HBe o oo o0 0o
HU = Hartmetall unbeschichtet M O o ([ ] [ ] O o O (@] O
Be o 0o O O o o o o0 O
[N | e © o o o o o
Bo o O 0o o O o O
[H|

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WCGT
HC
Bezeichnung r f, a, ‘ﬂ) §
: =
WCGT 0201005FN-ALU 005 0,05-0,12 050-15 .
WCGT 020101FN-ALU 010 005-0,12 050-15 .
WCGT 020102FN-ALU 020 005-0,12 0,50-15 . .
WCGT 030202FN-ALU 020 0,05-0,12 0,50-15 . o o
WCGT 030204FN-ALU 040 0,8-0,20 0,60-15 * o . ¢ o
WCGT 040201FN-ALU 0,0 0,05-0,12 0,50-2,0 * o .
WCGT 040202FN-ALU 020 005-012050-20 & & . LR TR R
WCGT 040204FN-ALU 040 008-025060-25 @ LR R B
WCGT 06T301FN-ALU 0,10 005-0,12 0,60-2,0 . . * o
WCGT 06T302FN-ALU 020 005-012060-20 & & ¢ 6 o 0 o+ o+ 0
WCGT 06T304FN-ALU 040 008-025060-30 & & ¢ 6 o 0 o+ o+ 0
WCGT 080404FN-ALU 040 008-025060-40 & & ¢ o+ 0+ s 0 0
WCGT 080408FN-ALU 080 010-035080-40 & . . .
WCGT 040202FN-ASF 020 005-012020-20 & & * o o o
WCGT 040204FN-ASF 040 008-025020-25 4 . .
WCGT 06T301FN-ASF 010 002-0,060,10-15 .
WCGT 06T302FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 . .
WCGT 06T304FN-ASF 040 008-025020-25 & & * o * o
WCGT 040204FN-AWI 040 008-020020-12 @ . .
WCGT 040208FN-AWI 080 0,08-0,200,20-1,2 . .
WCGT 080404FN-AWI 040 0,12-0,40 050-40 @ . .
WCGT 020101FL 0,10 0,02-0,05008-15 .
WCGT 020102FL 0,20 0,2-0,050,08-15 * o
o s e o o 0o 00 0o
HU = Hartmetall unbeschichtet M O o L4 L4 © o o o o
Be o 0o O o o o o o o
[N e o o o o o o
Bo o o 0o o O o O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WCMT

SO ° 320 - 331

<
HC
Bezeichnung r f, a, e § 8 § § 3
™ N [ 0 1) 0
= = = = = =
< < << < < <<
WCMT 020104EN 0,4 0,08-0,25 0,3-1,5 *
WCMT 030204SN 0,4 0,08-0,25 0,3-1,5 *
WCMT 050304SN 0,4 0,08-0,25 03-1,5 L 2
WCMT 060304SN 0,4 0,08-0,25 0,3-1,5 L 2
WCMT 07T304SN 0,4 0,08-0,25 0,3-1,5 L 2
WCMT 020102EN 0,2 0,05-0,12 0,2-1,0 *
WCMT 030202EN-AM 0,2 0,056-0,12 0,3-1,5 *
WCMT 040204EN-AM 0,4 0,08-0,25 04-20 * *
WCMT 06T304EN-AM 0,4 0,08-0,25 0,4-25 * * * *
WCMT 06T308EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,5-25 * L 2
WCMT 080404EN-AM 0,4 0,08-0,25 0,5-3,0 *
WCMT 080408EN-AM 0,8 0,10-0,35 0,6-3,0 *
WCMT 020102EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,2-1,0 *
WCMT 020102EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,2-1,0 *
WCMT 020104EN-PM1 0,4 0,08-0,25 0,3-15 *
WCMT 020102EN-PS2 0,2 0,04-0,12 0,1-1,0 * *
WCMT 020104EN-PS2 0,4 0,05-0,16 0,1-1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet n b e b © b b b © © © ©
M O O [ J O O [} [ J [ J [} O
K | e O O o o o
O o e
H o ° o o o
@® Hauptanwendung
O Nebenanwendung m O O

316 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

WNGP

SO ° 320 - 331

© ©
<
S

HC HU
Bezeichnung r f, a, §

o)

=

<
WNGP 080404FN-EX 0,4 0,05 - 0,25 0,05-35 * *
WNGP 080408FN-EX 0,8 0,05-0,25 0,05-4,0 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

[ ]
o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WNMG

SO ° 320 - 331

<
S
HC
Bezeichnung r f, a, § g & E
o 0 n 0
= = = =
< < < <
WNMG 080404EN-NFT 0,4 0,08 - 0,17 0,4-15 * * *
WNMG 080408EN-NFT 0,8 0,10-0,20 0,5-2,0 * * *
WNMG 060404EN-NM2 0,4 0,10-0,18 0,5-2,0 * L 2 *
WNMG 060408EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-2,5 2 *
WNMG 080404EN-NM2 0,4 0,10-0,20 0,5-3,0 L 2 *
WNMG 080408EN-NM2 0,8 0,15-0,32 0,8-3,0 2 L 2 *
WNMG 080412EN-NM2 1,2 0,15- 0,35 0,8-3,5 * * * L 2
WNMG 080408EN-NMG1 0,8 0,20 - 0,40 0,8-6,0 2 L 2 L 2 * L 4
WNMG 080412EN-NMG1 1,2 0,25-0,60 1,0-6,0 L 2 L 2 L 2 * L 4
WNMG 080404EN-NMR 0,4 0,10-0,25 0,6-3,0 *
WNMG 080408EN-NMR 0,8 0,12 - 0,30 0,8-4,0 * *
WNMG 080412EN-NMR 1,2 0,15-0,32 1,0-4,0 L 2 *
WNMG 060404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0 L 4
WNMG 060408EN-NMT 0,8 0,07 -0,16 0,4-15 *
WNMG 080404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0 * * * L 2
WNMG 080408EN-NMT 0,8 0,07 -0,16 0,4-15 * * * L 2
WNMG 060408EN-NMT1 0,8 0,12 -0,30 0,8-4,0 * *
WNMG 080408EN-NMT1 0,8 0,12-0,30 0,8-4,0 * * * * *
WNMG 080412EN-NMT1 1,2 0,15-0,32 1,0-4,0 * L 2 * * L 2
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° ° ° o o 1) o)
HU = Hartmetall unbeschichtet
M [ J [ J [ ] O O O
K | o 0o o e
[N o o e
s | e o o o o
@ Hauptanwendung
O O O

O Nebenanwendung
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) geglit
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehértet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Lo T EOD oW Owo O WD AN o 0= o Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 OO0 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC

150-185-220 | 120-160- 200 | 80-110- 140

170 - 230 - 290 | 160 - 220 - 280 | 130 - 155 - 180
140-210-280 | 130 - 205 - 280 | 110 - 135- 160
140 - 210- 280 | 140- 190 - 240 | 100 - 135- 170

150-180-210 | 130 - 165- 200 | 150 - 190 - 230
150-180 - 210 | 130 - 165 - 200 | 120 - 145 - 170
180 - 240 - 300 | 160 - 215- 270 | 130 - 165 - 200
120 - 180 - 240 | 110 - 165 - 220 -
140-185-230 | 130-170- 210 | 120 - 145- 170
120-145-170 | 110- 130 - 150 | 120 - 155 - 190
180-240-300 | 160 - 215-270 | 130- 165- 200

20-35-50 | 20-35-50 | 20-30-40
20-35-50 | 20-35-50 | 15-25-3%5
15-30-40 | 15-30-40 | 10-20-30
15-25-30 | 156-25-30 4-10-15
15-25-30 | 15-25-30 4-10-15
- - 80-105-130
20-30-40
20-30-40

Alle Angaben in mm



o n o o
2 = = 5 S =
= = = = = =
< < < << < <
-205-230 -350- -300- 350 - - 220-270-320 | 170- 195 - 220 | 180 - 205 - 230 - - 150 - 205 - 260
170 - 180 - 190 | 260 - 305 - 350 | 210 - 255- 300 | 170 - 200 - 230 | 210 - 255 - 300 | 180 - 255 - 330 | 180 - 215- 250 | 160 - 170 - 180 | 170 - 180 - 190 - - 140-175- 210
170-180- 190 | 260 - 305 - 350 | 210 - 255-300 | 170 - 200 - 230 | 210 - 255 - 300 | 180 - 255 - 330 | 180 - 215- 250 | 160 - 170 - 180 | 170 - 180 - 190 - - 140-175-210
130 - 140 - 150 | 240 - 270 - 300 | 180 - 205 - 230 | 160 - 185 - 210 - 150-220- 290 | 140 - 170 - 200 | 120 - 130 - 140 | 130 - 140 - 150 - - 120 - 150 - 180
130-140- 150 | 240-270- 300 | 180 - 205- 230 | 160 - 185- 210 - 150-220-290 | 140-170-200 | 120 - 130 - 140 | 130 - 140 - 150 - - 120 - 150 - 180
130 - 140 - 150 | 240 - 270 - 300 | 180 - 205 - 230 | 160 - 185 - 210 - 150-220- 290 | 140 - 170 - 200 | 120 - 130 - 140 | 130 - 140 - 150 - - 120 - 150 - 180
170-180-190 | 220 - 260 - 300 | 180-225-270 | 160 - 190 - 220 | 180-225- 270 | 180 - 250 - 320 | 180 -215-250 | 160 - 170 - 180 | 170 - 180 - 190 - - 140-175- 210
90-120- 150 | 180- 220 - 260 | 160 - 190 - 220 | 140 - 160 - 180 - 170-230-290 | 160-190-220 | 80-110-140 | 90-120-150 - - 130 - 160 - 190
70-100- 130 | 120 - 170 - 220 | 100- 150 - 200 | 100- 130 - 160 | 100 - 150 - 200 | 150 - 205 - 260 | 140-170-200 | 60-90-120 | 70-100-130 - - 120-150 - 180
70-100-130 | 120-170-220 | 100 - 150 - 200 | 100 - 130 - 160 | 100 - 150 - 200 | 150 - 205 - 260 | 140-170-200 | 60-90-120 | 70-100-130 - - 120 - 150 - 180
120-160-200 | 150 - 185- 220 | 130 - 165 - 200 | 130 - 155 - 180 - 80-130-180 | 140-185-230 | 110-150-190 | 120 - 160 - 200 - - 120 - 160 - 200
50-75-100 | 70-110-150 | 70-105-140 | 70-95-120 | 70-105-140 | 40-95-150 |110-155-200| 40-65-90 | 50-75-100 - - 100- 130 - 160
50-75-100 | 70-110-150 | 70-105-140 | 70-95-120 | 70-105-140 | 40-95-150 |110-155-200 | 40-65-90 | 50-75-100 o o 100-130- 160
140 - 160 - 180 - - - - 40-90-140 | 170-215-260 | 130-150- 170 | 140 - 160 - 180 - - 140-190 - 240
110-135- 160 - - - - 40-80-120 | 110-155-200 | 100-125-150 | 110-125- 140 - - 110-155- 200
110-150- 190 - - - - 70-110-150 | 210-230-250 | 100 - 140 - 180 | 100 - 140 - 180 | 120 - 160 - 200 | 100 - 120 - 140 | 100-135- 170
80-115-150 - - - - 35-80-120 | 100-135-170 | 70-105-140 | 70-105-140 | 70-125-180 | 70-105-140 | 80-115-150
80 - 115-150 - - - - 35-80-120 | 100-135-170 | 70-105-140 | 70-105-140 | 70-125-180 | 70-105-140 | 80-115-150
- - - - - 150-180- 210 | 210- 230 - 250 - - - - 170 - 200 - 230
150 - 180- 210 | 90-110-130 - - - - 90-105-120
180-265- 350 | 210- 230 - 250 - - - - 170 - 200 - 230
120-195-270 | 90-110-130 - - - - 90-105-120
140-185-230 | 210 - 230 - 250 - = - - 170 - 200 - 230
120-145-170 | 90-110-130 - - - - 90-105-120
180-265- 350 | 210- 230 - 250 = - - - 170 - 200 - 230
20-30-40 - - - - 20-45-70 - 20-30-40 | 20-30-40
1522539 = > o o 20-45-70 ° 152535 15-25-39
8-15-25 - - - - 15-40-60 - 8-15-25 8-15-25
4-10-15 - - - - 15-35=90 - 4-10-15 4-10-15
4-10-15 - - - - 15-35-50 - 4-10-15 4-10-15
80-105-130 - - - - - - 80-105-130 | 80-105-130
15-25-35 - - - - - - 15-25-35 15-25-35
15-25-35 - - - - - - 15-25-35 15-25-35

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 321
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) geglit
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12% i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Lo T EODowWwe Owo O 0w oD AN o = o> Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 000 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC
8 Q 2
(32} o n
= = =
<< <C <
180-205-230 | 170 - 205 - 240 | 220 - 270 - 320
170-180- 190 | 150 - 175- 200 | 180 - 235- 290
170-180-190 | 150-175-200 | 180 - 235- 290
100-120-140 | 80-115-150 | 150-200 - 250
100-120-140 | 80-115-150 | 150-200- 250
100-120-140 | 80-115-150 | 150-200 - 250
170-180- 190 | 150 - 175- 200 | 180 - 230 - 280
90-120-150 | 80-120-160 | 170-210-250
70-100-130 | 60-100-140 | 150-185-220
70-100-130 | 60-100-140 | 150-185-220
120-160-200 | 110-140-170 | 80-120-160
50-75-100 | 60-95-130 | 40-85-130
50-75-100 | 60-95-130 | 40-85-130
140-160- 180 | 110-145-180 | 60-120-180
110-135-160 | 90-125-160 | 40-90-140
120-155-190 | 100-135-170 | 80-120-160
80-115-150 - 40-85-130
80-115- 150 - 40-85-130
- - 150-180-210
150 - 180 - 210
180 - 240 - 300
120 - 180 - 240
140-185-230
120-145-170
180 - 240 - 300
100-210- 320
200 - 350 - 500
200 - 350 - 500
160 - 380 - 600
160 - 380 - 600
100 - 200 - 300
100 - 200 - 300
100 - 200 - 300
20-30-40 - 20-40-60
15-25-35 - 20-40-60
8-15-25 - 15-35-50
4-10-15 - 15-30-40
4-10-15 - 15-30-40
- - 90-135-180
40-60 - 80
40-60-80
30-40-50
10-20-25
10-20-25
10-20-25

Alle Angaben in mm
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180-205-230 | 180 - 205 - 230 | 220 - 285 - 350 | 220 - 270 - 320 | 180 - 230 - 280 | 170- 205 - 240 | 180 - 230 - 280
170 - 180 - 190 | 170-180- 190 | 180 - 245 - 310 | 180 - 235- 290 | 160 - 205 - 250 | 160 - 190 - 220 | 160 - 205 - 250
170-180-190 | 170-180-190 | 180 - 245- 310 | 180 - 235-290 | 160 - 205- 250 | 160-190 - 220 | 160 - 205 - 250
130 - 140 - 150 | 130 - 140 - 150 | 150 - 210 - 270 | 150 - 200 - 250 | 120 - 170 - 220 | 140 - 170 - 200 | 120 - 170 - 220
130-140- 150 | 130- 140- 150 | 150 - 210 - 270 | 150 - 200 - 250 | 120 - 170 - 220 | 140-170- 200 | 120 - 170 - 220
130 - 140 - 150 | 130 - 140- 150 | 150 - 210 - 270 | 150 - 200 - 250 | 120 - 170 - 220 | 140-170 - 200 | 120 - 170 - 220

170-180-190 | 170-180- 190 | 180 - 240 - 300 | 180 - 220 - 260 - 170-195- 220 | 160 - 205 - 250

90-120-150 | 90-120-150 | 170-220-270 | 150 - 185 - 220 - 170 -185- 200 | 140 - 185 - 230

70-100-130 | 70-100-130 | 150-195-240 | 80-135-190 - 150 - 175 - 200 | 120 - 160 - 200

70-100-130 | 70-100-130 |150-195-240 | 80-135-190 - 150-175- 200 | 120 - 160 - 200

120-160- 200 | 120 - 160 - 200 | 80-130-180 | 80-115-150 - 80-115-150 | 70-110-150 - - -170-
50-75-100 | 50-75-100 | 40-90-140 | 40-85-130 - 40-80-120 | 35-80-120 | 70-100-130 | 70-100-130 | 70-95-120 | 100-130-160

50-75-100 | 50-75-100 | 40-90-140 | 40-85-130 - 40-80-120 | 35-80-120 | 70-100-130 | 70-100-130 | 70-95-120 | 100-130-160
140-160 - 180 | 140-160-180 | 40-110-180 | 40-95-150 | 50-105-160 | 40-100-160 | 50-105-160 | 140-180-220 | 140-180-220 | 140 - 180 - 220 | 170 - 200 - 230
110-125-140 | 110-125-140 | 40-100-160 | 40-90-140 | 40-90-140 | 40-100-160 | 40-90-140 | 70-100-130 | 70-100-130 | 70-90-110 | 130-160-190

120-160 - 200 | 120- 160-200 | 80-130-180 | 80-120-160 | 70-110-150 | 80-115-150 | 70-110-150 150- 185 - 220
90-125-160 | 90-125-160 | 40-90-140 | 40-85-130 | 35-80-120 | 40-80-120 | 35-80-120 -
90-125-160 | 90-125-160 | 40-90-140 | 40-85-130 | 35-80-120 | 40-80-120 | 35-80-120 - - - -

- 140-180-220 | 150 - 180 - 210 | 150 - 180 - 210 - 130-160- 190 | 150 - 180 - 210 | 200 - 250 - 300 | 200 - 250 - 300 | 200 - 230 - 260 | 150 - 190 - 230

110-135-160 | 150 - 180 - 210 | 150 - 180 - 210 - 130-160 - 190 | 150 - 180 - 210 | 170 - 200 - 230 | 170 - 200 - 230 | 170 - 185- 200 | 120 - 145 - 170

120 - 140- 160 | 180 - 265- 350 | 180 - 240 - 300 - 180-210- 240 | 180 - 240- 300 | 250 - 315- 380 | 250 - 315- 380 | 250 - 295 - 340 | 120 - 150 - 180

- 120-195-270 | 120 - 180 - 240 - 120 - 160 - 200 | 120 - 180 - 240 - - - 100-125-150

120-140- 160 | 140 - 185-230 | 140-185-230 - 140-170- 200 | 140-185-230 | 220 - 260 - 300 | 220 - 260 - 300 | 200 - 230 - 260 | 120 - 145- 170

120-150 - 180 | 120-145-170 | 120 - 145- 170 - 110-135-160 | 120-145-170 | 150-190 - 230 | 150 - 190 - 230 | 150 - 175 - 200 | 120 - 155 - 190

120- 140 - 160 | 180- 265 - 350 | 180 - 240 - 300 - 180-210- 240 | 180 - 240 - 300 | 250 - 315 - 380 | 250 - 315 - 380 | 250 - 295 - 340 | 120 - 150 - 180

120-170- 220 | 120 - 160 - 200 | 120 - 185- 250 | 120 - 170 - 220
200-425- 650 | 200 - 350 - 500 | 150 - 325 - 500 | 200 - 350 - 500
200 - 425 - 650 | 200 - 350 - 500 | 150 - 325 - 500 | 200 - 350 - 500

160 - 380 - 600 | 160 - 380 - 600 - 140 -320- 500
160 - 380 - 600 | 160 - 380 - 600 - 140 - 320 - 500

100-200 - 300 | 100 - 200- 300 | 100 - 200 - 300 | 100 - 200 - 300
100 - 200 - 300 | 100 - 200 - 300 | 100 - 200 - 300 | 100 - 200 - 300

20-35-50 | 20-45-70 | 20-40-60 | 20-40-60 | 20-35-50 | 20-40-60
20-35-50 | 20-45-70 | 20-40-60 | 20-40-60 | 20-35-30 | 20-40-60
15-30-40 | 15-40-60 | 15-35-50 | 15-35-50 | 15-30-40 | 15-35-50
20-30-35 | 15-35-50 | 15-30-40 | 15-30-40 | 15-30-40 | 15-30-40
10-20-25 | 15-35-50 | 15-30-40 | 15-30-40 | 15-30-40 | 15-30-40

80-110-140 | 100-155-210 | 90-135-180 - 80-125-170
25-35-45 | 40-65-90 | 40-60-80 - 40-55-70
25-35-45 | 40-65-90 | 40-60-80 - 40-55-70
30-45-55 | 30-40-50 - 30-40-45
15-20-25 | 10-20-25 - 15-20-25
15-20-25 | 10-20-25 - 15-20-25
15-25-30 | 10-20-25 = 15-20-25

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 323
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) geglit
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht

martensitisch, vergiitet

austenitisch, abgeschreckt

ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex

ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch

ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12% i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss

Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)

Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)

Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP

Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP

Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliint
Fe-Basis
Ni- oder Co-Basis gegliiht
Ni- oder Co-Basis

Ni- oder Co-Basis

Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gegossen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

ausgehartet

ausgehartet

Lo T RO oW Owo O WD AN o 0= oS Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 0000 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC

150-180-210 | 130-165

650 - 1325 - 2000] 850 - 1075 - 1300{850 - 1075
300-1150- 2000{ 400-650-900 | 400- 650
650- 1325 - 2000 260-530-800 | 260 - 530
300-1150- 2000{ 200-375-550 | 200-375

200- 1100 - 2000{ 200-350-500 | 200-350
130 - 265 - 400
250 - 525-800
250 - 525-800
20-35-50 20-35-
20-35-50 | 20-35-
15-30-40 15-30-
15-25-30 15-25-
15-25-30 15-25
Alle Angaben

170 - 230 - 290 | 160 - 220 -
140-210- 280 | 130 - 205 -
140 - 210 - 280 | 140- 190 -

150-180- 210 | 130 - 165 -
180 - 240- 300 | 160- 215 -
120 - 180 - 240 | 110 - 165 -
140-185-230 | 130- 170 -
120-145-170 | 110- 130 -
180 - 240 - 300 | 160 - 215 -

-210- -230-
180 - 235- 290 | 160 - 205 -
180-235- 290 | 160 - 205 -
150-200-250 | 120 - 170 -
150-200- 250 | 120-170 -
150-200- 250 | 120-170 -
180-230- 280 | 160 - 205 -
170-210 - 250 | 140 - 185 -
150 - 185-220 | 120 - 160 -
150 - 185-220 | 120 - 160 -

250
250
220
220
220
250
230
200
200

280
280
240

-200
200
210
220
210
150
210
- 1300
-900
-800
-950
-500

50
40

30
-30

in mm




130 -
130-
130 -
160 -
150 -
130-
130 -

150 -
120 -
120 -

130-
130 -
160 -
110 -
120 -
110-
160 -

350 -
230-
180-
180 -

180 -
180 -
180 -
205-
190 -
165-
165 -

195 -
185-
185 -

195-
195 -
215-
165 -
165-
130 -
215-

750-975 -

95 -
465 -
340 -
315-

-30-
-30-
25-
-20-
-20-

230
230
230
250
230
200
200

160
250
250

180
180
210
220
210
150
210
1200
800
700
500
450

110-
110-
110-
140 -
130 -
110-
110-

130 -
110-
120 -

750-975 -
350-
230-

180 -

15-30-
15=3)-
10-25-
10-20-
10-20-

Alle Angaben in mm

145 -
145 -
145 -
180 -
165 -
150 -
150 -

175 -
195 -
160 -

915~
465 -
180 - 340 -
315-

180
180
180
220
200
190
190

220
200
200

1200
800
700
500
450

40-60-80
40-60- 80
60-80-100
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehaérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=055% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) geglit
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HU

140-170-200 | 140- 170 - 200 | 140-170- 200
120 - 140 - 160 | 120 - 140 - 160 | 120 - 140 - 160
120 - 140- 160 | 120- 140 - 160 | 120 - 140 - 160

80-110-140 | 80-110-140 | 80-110-140
130-150- 170 | 130-150-170 | 130 - 150 - 170
90-110-130 | 90-110-130 | 90-110-130
120-140- 160 | 120 - 140 - 160 | 120 - 140 - 160
300 - 1400 - 2500300 - 1400 - 2500300 - 1400 - 2500
200 - 1100 - 2000|200 - 1100 - 2000{200 - 1100 - 2000
400 - 950 - 15001400 - 950 - 1500{400 - 950 - 1500
400-950 - 1500]400 - 950 - 1500|400 - 950 - 1500
200 - 500 - 800 | 200 - 500 - 800 | 200 - 500 - 800

150 - 225- 300 | 150 - 225 - 300 | 150 - 225 - 300
200- 400 - 600 | 200 - 400 - 600 | 200 - 400 - 600
250 - 425 - 600 | 250 - 425 - 600 | 250 - 425 - 600

80-130-180 | 80-130-180 | 80-130-180

80-130-180 | 80-130-180 | 80-130-180
60-105-150 | 60-105-150 | 60-105-150
60-105-150 | 60-105-150 | 60-105-150
60-105-150 | 60-105-150 | 60-105-150
15-30-40 | 15-30-40

8-20-28 8-20-28

10-20-30 | 10-20-30

8-15-25 8-15-25

8-15-25 8-15-25 -
60-90-120 | 60-90-120 | 60-90-120
30-95-80 | 30-55-80 | 30-55-80

30-55-80 | 30-95-80 | 30-55-80

Alle Angaben in mm



140- 170 -

400-950-
400-950-

80-130-
80-130-

120- 140 -
120- 140 -
80-110- 140
130-150-
90-110-130
120-140-
300 - 1400 - 2500
200 - 1100 - 2000

200- 500 -

150-225-
200-400-
250- 425 -

60-105-
60-105-
60-105-

30-55-
30-55-

200
160
160

170

160

1500
1500
800

300
600
600

180
180
150
150
150

80

50-85-120
50-85-120

20-40-55
15-35-55
15-35-50

30-55-80
30-55-80

Alle Angaben in mm

40-75-110
40-75-110

20-35-50
15-35-50
15-30-40

30-50-70
30-50-70
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliint
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehértet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

cc

AC90C

300- 350 - 400 220-210-320
260 - 305 - 350 180 - 235 - 290
260-305- 350 180-235- 290
240-270- 300 150-200 - 250
240- 270 - 300 150-200 - 250
240 - 270 - 300 150-200 - 250
220 - 260 - 300 180 - 220 - 260
180 - 220 - 260 150-185- 220
120-170- 220 80-135- 190
120-170- 220 80-135-190
150-185-220 80-115-150
70-110- 150 40-85-130
70-110- 150 40-85-130
- 40-95-150
40-90-140
80 - 120 - 160
40-85-130
40-85-130
150-180-210
150 - 180 - 210
180 - 240 - 300
120 - 180 - 240
140-185- 230
120-145-170
180 - 240 - 300

120 - 160 - 200
200- 350 - 500
200-350 - 500

160 - 380 - 600
160 - 380 - 600

100- 200 - 300
100 - 200 - 300

Alle Angaben in mm



Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.
Es kann notwendig sein, die Werte den j

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliint
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehértet
Ni- oder Co-Basis gegossen
Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

Lo T RO owe Ow o O WD AN o 0= oS Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 0000 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

cu

3

3

S
100 - 250 - 400 100-275- 450
80-225-370 80 - 265 - 450
80-225-370 80 - 265 - 450
50 - 200 - 350 50-200 - 350
50-200- 350 50-200- 350
50-200 - 350 50-200 - 350
80-190-300 80 - 265 - 450
70-170- 270 70 - 260 - 450
50-150- 250 50-200 - 350
90-150- 250 50-200 - 350
80 - 140- 200 60 - 155- 250
50-105-160 50-115-180
50-105- 160 50-115-180
80 - 165 - 250 80-190 - 300
80 - 165 - 250 80-215-350
80 - 160 - 240 80-190 - 300
80 - 160 - 240 60-180- 300
80- 160 - 240 60 - 180 - 300
80-215-350 100 - 200 - 300
60 - 155 - 250 100 - 200 - 300
80-190-300 100-200 - 300
80 - 160 - 240 100 - 200 - 300
80-190- 300 100- 200 - 300
80 - 165 - 250 100 - 200 - 300

80-190- 300 100- 200 - 300
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Gehaérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Es kann notwendig sein, die Werte den j

£<025%
0>=025..>=05%
>=02..>=05%
<05 %

<05 %

Automatenstahl (kurzspanend)
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehdrtet und angelassen
gehdrtet und angelassen
ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

< 12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend
hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis

Fe-Basis

Ni- oder Co-Basis

Ni- oder Co-Basis

Ni- oder Co-Basis

Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehértet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
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gegliiht
gegliiht
vergiitet
gegliiht
vergiitet
gegliiht

gegliiht
ausgehértet
gegliiht
ausgehartet
gegossen

LoD T EODOWo OwWwo O DWW D AN o = oS Brinell-Harte
ST OSSO ToS oo oo

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS R
© o © oo

1013

991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
178
675
867
602
825
8
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HU

2

a2}

<
205-230
170 - 180 - 190
180-190
120 - 140
120-140
-120- 140
170 - 180 - 190
90-120- 150
70-100- 130
70-100 - 130
120-160- 200
50-75-100
90-75-100
140 - 160 - 180
110- 135 - 160
120-155-190
80-115-150
80-115-150

20-30-40
15-25-35
8-15-25
4-10-15
4-10-15

140-170- 200
120 - 140 - 160
120-140 - 160
80 - 110 - 140
130- 150 - 170
90 - 110 - 130
120-140- 160
300 - 1400 - 2500
200 - 1100 - 2000
400 - 950 - 1500
400- 950 - 1500
200 - 500 - 800

150 - 225 - 300
200-400 - 600
250 - 425 - 600

80 - 130 - 180
80-130- 180
60 - 105 - 150
60-105- 150
60 - 105 - 150

60-90-120
30-55-80
30-95-80

80-130-
80-130-
60- 105 -
60-105-
60- 105 -

140- 170 -
120- 140 -
120- 140 -
80-110-
130- 150 -
90-110-
120- 140 -
300 - 1400 -
200 - 1100 -
400- 950 -
400-950-
200 - 500 -

150 - 225 -
200 - 400 -
250 - 425 -

15-30-
8-20-28
10-20-
8-15-26
8-15-25
60-90-120
30-55-
30-95-

200
160
160
140
170
130
160
2500
2000
1500
1500
800

300
600
600

180
180
150
150
150

40

30

80
80

Alle Angaben in mm



120 -
200-
200 -

160 -
160 -
100-
100 -

-20-

-260
-220
-190
-190
- 150
-130
-130
-150
-140
- 160
-130
-130
-210
-210
-300

-230
-170
-300

-300
-300

-320
-290
-290
-250
-250

-200
-300
-500

- 600
-600

Alle Angaben in mm

S AM5220

-185-
-145-
-240-

-280
-205-
-205-
-170-
-170-
-170-
-205-
-185-
-160-
-160 -
-110-
-80-120
-80-120
-105-
-90- 140
-110-
-80-120
-80-120
-180 -
-180-
- 240 -

250
250
220
220
220
250
230
200
200
150

160
150
210
210
300
230

170
300

HC

AM5015

2030

AM

170-195-
160 - 170 -
160-170 -
120-130 -
120-130 -
120-130 -
160-170 -

220
180
180
140
140
140
180

80 - 110 - 140
60-90-120
60-90- 120

110-150 -

190

40-65-90
40-65-90

130-150 -
100-125-
100 - 140 -

170
150
180

70-105- 140
70-105 - 140

20-30-40
15-25-35
8-15-25
4-10-15
4-10-15
80-105-130
15-25-35
15-25-35
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Anwendungshinweise

ISO WENDESCHNEIDPALTTEN

DREHEN — KLEMMSYSTEME

Pratzenklemmung - negativ

Durch die Pratzenklemmung wird die Wendeschneidplatte gleich-
zeitig an die Anlageflache gezogen und an den Plattensitz gedriickt.
Dadurch ergibt sich eine garantierte Positioniergenauigkeit. Ein Auf-
kippen der Wendeplatte im Sitz wird durch dieses neue Klemmsys-
tem verhindert. Die Bohrstangen sind mit Innenkihlung ausgestattet
(A...DWLNR... mit integrierter KihImitteldtse), welche flr optimale
Kuhlung und sichere Spaneausbringung sorgt. Im Schaft des Halters
befindet sich eine integrierte Ersatz-Unterlagsplatte und Schraube.

Pratzenklemmung - negativ
Klemmsystem flr negative Wendeschneidplatten. Es zeichnet sich
durch seine robuste Ausfiihrung und einfache Handhabung aus. Zu-

satzlicher Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.

Pratzenklemmung - positiv

Klemmsystem flir positive Wendeschneidplatten. Es zeichnet sich
durch seine robuste Ausflihrung und einfache Handhabung aus.
Zusatzlicher Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-
Auflageplatte.
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i

Pratzenkeilklemmung

Bei diesem Klemmsystem flr positive Wendeschneidplatten werden
diese von oben und Uber die Bohrung sicher gespannt. Zusatzlicher
Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.

i

Kniehebelspannung

Klemmung mittels Spannhebel fir Mittelloch-Wendeschneidplatten
mit negativer Grundform. Besondere Eigenschaften sind groBer
Spannhub und schneller Plattenwechsel. Bei gelostem Klemmsys-
tem gibt es keine losen Ersatzteile. Zuséatzlicher Schutz des Werk-
zeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.

Schraubenklemmung

Klemmung von positiven Wendeschneidplatten mit Senkbohrung.
Einfaches Klemmsystem ohne Aufbauten ermoglicht ungestorten
Spanablauf und problemlosen Wechsel der Ersatzteile. Zusatzlicher
Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.




Anwendungshinweise

ISO WENDESCHNEIDPALTTEN

FUNKTION DER WIPER-GEOMETRIEN

Die WIPER-Geometrien besitzen eine Schleppschneide, die sich
zwischen Radiusauslauf und seitlicher Schneidkante befindet.
Selbst bei einer Verdopplung der Vorschubwerte bleiben die Ober-
flachengtiten gleich. Durch die Reduzierung der Bearbeitungszeit,
der optimalen Spankontrolle und der Standzeiterhdhung erreichen
Sie eine deutliche Produktivitatssteigerung bei gleichzeitiger Kos-
tenreduzierung.

ANSTELLWINKEL

Der Anstellwinkel muss exakt eingehalten werden, da sonst der
gewlinschte Effekt der WIPER-Geometrie (Schleppschneide) nicht
auftritt und keine guten Oberflachen erzeugt werden.

Folgende Anstellwinkel sind einzuhalten:

¢ CCGT 95° Grad
e DCGT 93° Grad
¢ VCGT 93° Grad

* WCGT 95° Grad

Vorteile

* Verbesserung der Oberflachengiite
Bei gleichen Bearbeitungsdaten ergibt sich eine deutlich bessere
Oberflachengiite (Ausnahme: bei labilen Spannungen)

* Hohere Vorschubwerte
Schrupp- und Schlichtbearbeitung mit einer Schneidplatte méglich

* Optimale Spankontrolle
Bei hohen Vorschiiben entstehen dickere Spane, die besser brechen

* Verbesserung der Standzeiten
Hoéhere Vorschiibe senken die Bearbeitungszeit pro Teil und
verzogern den Verschlei
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Anwendungshinweise ISO WENDESCHNEIDPALTTEN

KONTURVERZERRUNG

Durch die Schleppschneide kommt es zu einer Konturverzerrung
(siehe Zeichnung). Bei Radien, Fasen, Schragen und Freistichen \
treten diese Verzerrungen auf. \, y

w

WIPER-Geometrie

Eckenradius
Standard WSP

SCHNITTRICHTUNG UND SCHNITTWERTE

Die WIPER-Geometrien sind durch die Schleppschneide richtungsgebunden. Nur so kann der Span optimal von der Schneide flieBen.

Dies ist bei der Plan- und Léngsbearbeitung zu beachten (z. B. bei der Planbearbeitung vom groBen Duchmesser zum kleinen Durch-
messer bearbeiten).

Schnittdatenempfehlung DCGT 117304
ap
[mm]
6
4
2
ALU
0 0,2 04 06 08 1,0 fmmul
I
DCGT 11T304FN-ALU
I

DCGT 11T304FN-AWI

Vorschub
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WENDESCHNEIDPLATTEN BESTUCKT

Wendeschneidplatten Bestiickt

* Systemvorstellung 336 - 339
* Sortenbeschreibungen 340 - 344
* Geometriebeschreibungen 345 - 346
* ISO Wendeschneidplatten 348 - 371

¢ Empfohlene Schnittwerte 378 - 319




Systemvorstellung

HIER KOMMT ES HART AUF HART.

Fiir hochste Oberflachengiiten und Produktivitat bei geharteten Werkstoffen:
CBN-Wendeschneidplatten von ARNO.

Warum Hartdrehen? Weil es mit extremen Standzeiten sehr effizient ist, hohe Oberfla-
chenglten garantiert und die Umwelt schont. Warum ARNO? Weil unsere beschichteten
CBN-Sorten durch besondere Harte bis 65 HRC und Hitzebestandigkeit glanzen: durch
eine gleichmaBige Verteilung von CBN-Korn und -Bindemittel sowie einen hohen Rein-
heitsgrad. Und weil ARNO durch sieben Sorten und zwei Fasenausfiihrungen fiir jede
Anwendung die optimale Losung bietet — auch flir extrem harte Werkstoffe und hochste
Schnittgeschwindigkeiten.

Wenn Sie nach einer kostenglinstigen Alternative fiirs Hartdrehen suchen — hier ist sie:
Die Sorte AH4205 eignet sich hervorragend flir Stéhle bis 52 HRC. Mehr Infos dazu fin-
den Sie in Kapitel 4.

®

STARKE VORTEILE
der CBN-Wendeschneidplatten von ARNO

Harter — unterschiedliche Schnitttiefen oder unter-
brochene Schnitte werden effizient bearbeitet und
hochste Standzeiten erzielt

Schneller - hervorragende Oberflachengiiten und
engste MaBtoleranzen in Rekordtempo

Flexibler — mit 7 CBN-Sorten und der AH4205 gibt
es fiir jede Herausforderung den richtigen Schneid-
stoff
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ISO Wendeschneidplatten — bestiickt

Beschichtete CBN-Sorten -
an alles gedacht

- 0b Highspeed, unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten oder
unterbrochene Schnitte: Mit den CBN-Wendeschneidplatten von
ARNO ist alles maglich.

Die Alternative zum Schlichten
geharteter Stahle

- Fiir perfekte Oberflachengiiten bei Stahlen bis 52 HRC gibt es
auch die Kombination aus NFS-Spanleitstufe und AH4205-Sorte.
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Systemvorstellung

GLANZENDE AUSSICHTEN.

Die Losung fiir mehr Tempo bei der Bearbeitung von NE-Metallen: PKD-Wendeschneidplatten von ARNO.

Wie geschaffen fur herausfordernde Anwendungen wie Alufelgen: Die Diamant-Wendeschneid-
platten von ARNO. Sie sind ausdauernd prazise, auch bei hohem Tempo oder unterbrochenen
Schnitten. Das Material ist duBerst abriebfest und beugt der Aufbauschneidenbildung vor.

Mit den entsprechenden gelaserten Spanleitstufen lassen sich damit vom Schruppen

bis zum Glanzdrehen alle Anwendungsschritte ausfiihren.

®

RASANTE VORTEILE
der PKD-Wendeschneidplatten von ARNO

Tempo - extreme Geschwindigkeiten bis zu Ve 4000
sind erreichbar

Starke — duBerst abriebfestes Material fiir hochste
Standzeiten

Hochglanz - hervorragende Oberflachengiiten im
Finish
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ISO Wendeschneidplatten — bestiickt

Mit Diamant und Laser bis zum Finish

- Alufelgen einfach und effizient Schritt fiir Schritt bearbeiten: kein
Problem mit den PKD-Wendeschneidplatten mit gelaserter
Spanleitstufe von ARNO.

Alles fir die Felgenbearbeitung

- ARNO Werkzeuge bietet in Kooperation mit OCHEL ein komplettes
Werkzeugsystem fiir die Bearbeitung von Aluminiumfelgen an.
Mehr Infos gibt “s unter: drehen.arno.de
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Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten bestiickt BC

BC — CBN BESCHICHTET

AHT810 S

« Fiir Schnittgeschwindigkeiten bis 300m/min
« Sehr gut im glatten Schnitt
« Sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich
VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit
O | T
P | M

AHT813 o

« Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
« Geeignet bei wechselnden Schnitttiefen
* Gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20
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Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten bestiickt BC

AHT820 .

* Universelle Sorte
« Fiir unterbrochenen Schnitt geeignet
« Niedrige bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20

AHT823 -

« Fiir stark unterbrochene Schnitte geeignet
* Hohe Bruchfestigkeit
* Gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit
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Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten bestiickt BU

BU - CBN UNBESCHICHTET

AHT310 £

* Geeignet fiir glatten und leicht unterbrochenen Schnitt
* Hoher CBN-Gehalt “

« Sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M .« ] N | s | H
(e] [ J

* Geeignet fiir glatten Schnitt
* Niedriger CBN-Gehalt “

o Spezieller Keramikbinder

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 2
|

P | M -« ]l N ] s | _H |
(@) [ ]
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Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten bestiickt BU

AHT320 £

* Geeignet fiir glatten und leicht unterbrochenen Schnitt
* Niedriger CBN-Gehalt
« Sehr hohe VerschleiBfestigkeit, Druckfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit

10 20
S IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIllIIII|-._,

P ] M L« { N | s [ H
(@) [ ]
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Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten bestiickt DU

DU — PKD UNBESCHICHTET

AN8020 £

e Zum Schlichten bis Schruppen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
* Polykristalliner Diamant mit Hartmetallunterlage
¢ Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« { N | s [ H
[ (@)

ANB023 £

* Zum Schlichten bis Schruppen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
¢ Polykristalliner Diamant mit Hartmetallunterlage
* Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

___--lllllllllIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII..I..III-__>

P | M I S S T A T S —
[ (@)
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Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten BESTUCKT

BESTUCKT -AM-2

e Zum allgemeinen Hartdrehen

SCHLICHTEN e

unterbrochenen Schnitt

BIS MITTLERE
ZERSPANUNG

™ Stiitan | itrsBsiung |
P IR Kk | N [ s | H |
[ ) [ ) [ )

* Einweg Segment * Multicut
* Mit zwei Einweg Segmenten

einseitig einseitig

™ Stintan | itrsbeaiung | ™ Stiitan | itrsBesiung |
[ P [ENTEAN Kk [ N [ s | H NN P BN K | N | s [ H |
[ ) [ ) [ ) o [ ) [ ) [ )

* Mehrweg * Feinstgelaserte Spanleitstufe
 Nachschleifbar e Fiir die Schlicht- und mittlere

Bearbeitung von NE-Metallen
e Optimierter Spanfluss

einseitig einseitig

™ Stittn | itrsBeaiung |
(P DA Kk | N [ s | H NN P [N kK | N | S [ H |
[ ) [ ) [ ) o o
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Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten BESTUCKT

BESTUCKT -IWC

* Speziell fiir die Bearbeitung von

Aluminiumfelgen entwickelt
S c H LI c H T EN B I S * Mit feinstgelaserter Spanleitstufe

e Fiir hohe Zerspanungsvolumen

SCHRUPPZERSPANUNG [l

einseitig

St | s Brtoung | Serppen |
P IR Kk | N [ s | H |
[ )

W WIPER

* WIPER-Geometrie
* Optimierte Spankontrolle
* Hohere Oberflachengiiten

einseitig

Sttt | s Brtoung | Schppen |
P [NTEAN Kk [ N | s | H |
[ ) [ ) o

BESTUCKT -PMA

« Optimierter Spanfluss

SCHRUPPZERSPANUNG [RR

einseitig

346 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



ARNO

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

ccGw

378 -379

Bezeichnung | I, d s d,
CCGW 060202TN-AM-2 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 * o *
CCGW 060204TN-AM-2 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * 2 *
CCGW 09T304TN-AM-2 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * * *
CCGW 09T308TN-AM-2 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * * * *
CCGW 060202FN-MW 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 * * L 2 L 2
CCGW 060202TN-MW 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 L 2 L 2
CCGW 060204FN-MW 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * L 2 2
CCGW 060204TN-MW 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * *
CCGW 09T302FN-MW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,2 * * *
CCGW 09T304FN-MW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * o *
CCGW 09T308FN-MW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * *
CCGW 120404FN-MW 12,90 4,0 12,700 4,76 55 0,4 *
BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet &
e o
s | o o
[ H | e o o o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

348 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

ccGw

378 -379

Bezeichnung | I d s d, r
CCGW 060204TN-EW 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * *
CCGW 09T304FN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * *
CCGW 09T304TN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 *
CCGW 09T308FN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 L 2
CCGW 09T308TN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 L 2
CCGW 120404FN-EW 12,90 2,5 12,700 4,76 5,5 0,4 * L 2
CCGW 120404TN-EW 12,90 2,5 12,700 4,76 5,5 0,4 L 2
CCGW 120408TN-EW 12,90 2,5 12,700 4,76 55 0,8 *
CCGW 060202TN-MC 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 * * 2
CCGW 060204TN-MC 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * L 2 L 2
CCGW 09T302FN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,2 L 2
CCGW 09T302TN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,2 * * *
CCGW 09T304FN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 *
CCGW 09T304TN-MC 9,67 2,5 9,625 3,97 4,4 0,4 * L 2 *
CCGW 09T308TN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * L 2 L 2
CCGW 09T304FN-W* 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet
* Ar d hinweise zu WIPER-G trien finden Sie auf den Seiten 333-334 &
(NI
B o o o
[ H | e o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 349



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CCGT

Gelaserte Spanleitstufe

378 -379

Bezeichnung | I, d S d; r
CCGT 060202FN-PFA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 *
. CCGT 060204FN-PFA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
CCGT 09T302FN-PFA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,2 *
f‘:- CCGT 09T304FN-PFA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 *
CCGT 09T308FN-PFA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,8 *
CCGT 060202FN-PMA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 *
. CCGT 060204FN-PMA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
CCGT 09T302FN-PMA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,2 L 2
": CCGT 09T304FN-PMA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 *
CCGT 09T308FN-PMA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,8 *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

- DER=E
[ ]

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

350 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CCGT

378 -379

Bezeichnung | I, d s d, r Y

CCGT 060202FN-MW 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 7° * *
CCGT 060204FN-MW 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 7° * *
CCGT 09T304FN-MW 9,70 4,0 9,520 3,97 4,4 0,4 10° * *
CCGT 120404FN-MW 12,90 4,0 12,700 4,76 55 0,4 10° *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

~DEE=H
°
°

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 351



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CDGW

378 -379

Bezeichnung | I, d s d, r

CDGW 040102FN-MW 4,03 2,0 3,97 1 2,1 0,2

CDGW 040104FN-MW 4,03 2,0 3,97 1 2,1 0,4
te-Si idstoffe unb

O
[ J

Sz ~Ef

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

352 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CNGA

378 -379

Bezeichnung | I, d s d, r

CNGA 120404FN-EW 12,9 2,5 12,7 4,76 513 0,4
CNGA 120404TN-EW 12,9 2,5 12,7 4,76 513 0,4
CNGA 120408TN-EW 12,9 2,5 12,7 4,76 513 0,8
CNGA 120408FN-MW 12,9 4,0 12,7 4,76 5,13 0,8
CNGA 120408TN-MW 12,9 4,0 12,7 4,76 5,13 0,8

BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

@) ©]
[ ] ([ ]

- DBER=a

(©]
[ ]

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 353



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

CNGA

Bezeichnung

CNGA 120404TN-AM-2
CNGA 120408TN-AM-2
CNGA 120412TN-AM-2

CNGA 120404TN-MC
CNGA 120408TN-MC
CNGA 120412TN-MC

BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe unb i

354 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

12,9
12,9
12,9

12,9
12,9
12,9

2,5
2,5
2,5

2,5
2,5
2,5

12,7
12,7
12,7

12,7
12,7
12,7

4,76
4,76
4,76

4,76
4,76
4,76

5,13
5,13
5,13

5,13
5,13
5,13

0,4
0,8
1.2

0,4
0,8
1,2

- DBER=a

*
*
*

L 2R 2R 4

L 2R 2R 4

378 -379

* & o
* & o
* & o
O O ©)
[ J [ J [ ]

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CPGT
S 378 - 379
—| |
L —1
t /
. -~
1
© °
[e]
—
—i
- |
Bezeichnung | I, d S d, r Y .
CPGT 05T102FN-MW 5,6 2.5 5,56 1,98 2.5 0,2 7
BU=H te-Si fe

O
[ ]

- BEE=E

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 355

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CPGW

378 -379

Bezeichnung | I, d s d, r
CPGW 05T104TN-EW 5,6 2,0 5,56 1,98 2,5 0,4
CPGW 05T102FN-MW 5,6 2,5 5,56 1,98 2,5 0,2 * * *
CPGW 05T102TN-MW 5,6 2,5 5,56 1,98 2,5 0,2 * *
CPGW 05T104FN-MW 5,6 2,5 5,56 1,98 2,5 0,4 * * *
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet n
M
HBo o o
[l e o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

356 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

DCGW
378 -379
! +
-
© o
L }
* Vol -
(83
oY
|
Bezeichnung | I, d s d, r
DCGW 070204TN-EW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4
DCGW 11T302FN-EW 11,60 2,5 9,525 3,97 4.4 0,2 * *
DCGW 11T302TN-EW 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,2 .
DCGW 11T304FN-EW 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 . *
DCGW 11T304TN-EW 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 ¢ o o
DCGW 11T308FN-EW 11,60 2,5 9,525 3,97 4.4 0,8 *
DCGW 11T308TN-EW 11,60 2,5 9,525 3,97 4.4 0,8 ¢ o o
DCGW 070202FN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 ¢ o *
DCGW 070202TN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 .
DCGW 070204FN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 ¢ o 23
DCGW 070204TN-MW 7.75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
DCGW 070208FN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,8 ¢ o
DCGW 11T302FN-MW 11,60 4.0 9,525 3,97 4,4 0,2 ¢ o *
DCGW 11T302TN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,2 * *
DCGW 11T304FN-MW 11,60 4.0 9,525 3,97 4.4 0,4 ¢ o *
DCGW 11T304TN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4.4 0,4 * *
DCGW 11T308FN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4.4 0,8 ¢ o *
DCGW 11T308TN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4.4 0,8 .
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unb
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschi P |
M
K]
e o
B o o o
[ H | e o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 357



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

378 -379
Bezeichnung | I, d S d, r
DCGW 070202TN-AM-2 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 * * *
DCGW 070204TN-AM-2 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * * *
DCGW 11T304TN-AM-2 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * * *
DCGW 11T308TN-AM-2 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * * *
DCGW 070202TN-MC 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 * * *
DCGW 070204TN-MC 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * * *
DCGW 11T302TN-MC 11,60 2,5 ©) 5255 3,97 4,4 0,2 * * 2
DCGW 11T304TN-MC 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * * L 2
DCGW 11T308FN-MC 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 L 2
DCGW 11T308TN-MC 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * * L 2
BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschi
M
s | o o o
il e o o o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

358 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

DCGT

378 -379

T L]
-
T o]
A <
o) I =
()8
S I —
Bezeichnung | I, d s d, r Y
DCGT 070202FN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 7° * *
DCGT 070204FN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 7° * *
DCGT 070208FN-MW 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,8 7° * *
DCGT 11T302FN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,2 10° * *
DCGT 11T304FN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 10° * *
DCGT 11T308FN-MW 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,8 10° L 2 *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 359



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

DCGT

Gelaserte Spanleitstufe

378 -379

Bezeichnung | I, d s d, r
DCGT 070202FN-PFA 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 *
DCGT 070204FN-PFA 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
DCGT 11T302FN-PFA 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,2 *
DCGT 11T304FN-PFA 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 *
DCGT 11T308FN-PFA 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,8 *
DCGT 070202FN-PMA 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 *
DCGT 070204FN-PMA 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
A ‘ ~ DCGT 11T302FN-PMA 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,2 *
e DCGT 11T304FN-PMA 11,60 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 *
DCGT 11T308FN-PMA 11,60 4,0 9,625 3,97 4,4 0,8 *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

Sz ~Ef
[ ]

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

360 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

DNGA

Bezeichnung

DNGA 150604TN-AM-2
DNGA 150608TN-AM-2
DNGA 150612TN-AM-2

DNGA 150604TN-MC
DNGA 150608TN-MC

BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

Alle Angaben in mm

15,5
15,5
15,5

1585
15,5

2,5
2,5
2,5

2,5
2,5

12,7
12,7
12,7

12,7
12,7

6,35
6,35
6,35

6,35
6,35

di1 =

5,13
5,13
5,13

5,10
5,10

378 -379

0,4
0,8
1.2

0,4
0,8

- DBER=a

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 361



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

378 -379
.. S
Bezeichnung | I, d s d,
DNGA 150608TN-EW 15,5 2,5 12,7 6,35 513
DNGA 150612TN-MW 15,5 4,0 12,7 6,35 513
BU = Hochharte-Schneidstoffe unb

O
[ J

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

362 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

378 -379
®)
S
0\0 = <
/ﬁh\ / |
K\\ky / ) L
]\
| ——
C 1
Bezeichnung | I, d s r
KCGX 110302FL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 *
KCGX 110302FR-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 * *
KCGX 110302TL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 *
KCGX 110302TR-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 *
KCGX 110304FL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,4 * *
KCGX 110304FR-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,4 *
KCGX 110304TL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,4 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschict
BU = Hochharte-Schneidstoffe unb f n

M

e

H o

0 o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 363



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

TCGT
S 378379
| |——
—
ge) ] ;
o
N—
P
°) I <
[
|
Bezeichnung | I, d S
TCGT 16T304FN-MW 16,5 4,0 9,525 3,97
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unb

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

364 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

TCGW

378 -379

B 7 e
v |
Bezeichnung | I, d s d, r
TCGW 090202FN-MW 9,6 3,0 5,560 2,38 2,5 0,2 *
TCGW 090204FN-MW 9,6 3,0 5,560 2,38 2,5 0,4 *
TCGW 16T304FN-MW 16,5 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 *
TCGW 16T308FN-MW 16,5 4,0 9,525 3,97 4,4 0,8 *
TCGW 110202FN-MW 11,0 4,0 6,350 2,38 2,8 0,2 L 2
TCGW 110204FN-MW 11,0 4,0 6,350 2,38 2,8 0,4 * *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet
M
e
H o
b |

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 365



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

TCGW

378 -379

S, A 11—
v |
Bezeichnung | I, d s d, r
TCGW 110204TN-EW 11,0 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4
TCGW 16T304FN-EW 16,5 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

366 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

S 378 -379
Bezeichnung | I, d s d, r .
TNGA 160404TN-EW 16,5 2,5 9,525 4,76 3,81 0,4
BU=H te-Si fe

(@]
[ ]

oz ~Ef

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 367



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

VBGW

378 -379

° f
o ? o
[N
L S I PR
N
|

Bezeichnung | I, d s d, r
VBGW 160404TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4
VBGW 160408TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8

BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet

- DBER=E

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

368 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

VCGW

378 -379

o
2 N~
@ < X
G\K, |1 L'
AN
|
Bezeichnung | I, d S d, r
VCGW 110302FN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 29 0,2

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unb
BU = Hochharte-Schneidstoffe unb

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 369



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

VCGT
Gelaserte Spanleitstufe (PFA / PMA)

378 -379

4 /\ S .
- bk
6‘1\[, 1 ‘_'
|

Bezeichnung | I, d s d, r
VCGT 220530FN-IWC 15,60 7,0 12,700 5,56 5.5 3,0
VCGT 070202FN-MW 6,90 37 3,970 2,38 2,2 0.2 S
VCGT 070204FN-MW 6,90 3,7 3,970 2,38 2,2 04 S
VCGT 110302FN-MW 11,10 37 6,350 3,18 2.9 0.2 o o
VCGT 110304FN-MW 11,10 37 6,350 3,18 2.9 04 o o
VCGT 160402FN-MW 16,60 45 9,525 476 44 0,2 o o
VCGT 160404FN-MW 16,60 45 9,525 476 44 04 o o
VCGT 160408FN-MW 16,60 45 9,525 476 44 08 o o
VCGT 110302FN-PFA 11,10 37 6,350 3,18 29 0.2 -

- VCGT 110304FN-PFA 11,10 37 6,350 3,18 29 04 S

= VCGT 160402FN-PFA 16,60 45 9,525 476 44 0.2 S

VCGT 160404FN-PFA 16,60 45 9,525 476 44 04 S
VCGT 160408FN-PFA 16,60 45 9,525 476 44 08 .
VCGT 110302FN-PMA 11,10 37 6,350 3,18 29 0.2 -

& VCGT 110304FN-PMA 11,10 37 6,350 3,18 29 04 S
VCGT 160402FN-PMA 16,60 45 9,525 476 44 0.2 S
VCGT 160404FN-PMA 16,60 45 9,525 476 44 04 S
VCGT 160408FN-PMA 16,60 45 9,525 476 44 08 .

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet

~DEE=H
°
°

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

370 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

VCGW

378 -379

<) - S
° '
1 } R~
[CE R S
G\K, |1 L'
AN
|
Bezeichnung | I, d S d, r
VCGW 110302TN-AM-2 11,1 3,0 6,350 3,18 29 0,2 * * *
VCGW 110304TN-AM-2 11,1 3,0 6,350 3,18 2,9 0,4 * * *
VCGW 160404TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4 * * *
VCGW 160408TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8 * * *
VCGW 110302TN-MC 11,1 3,0 6,350 3,18 2,9 0,2 * * *
VCGW 110304TN-MC 11,1 3,0 6,350 3,18 29 0,4 * * *
VCGW 160402TN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,2 * & o
VCGW 160404FN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4 * L 2
VCGW 160404TN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4 * * L 2
VCGW 160408TN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8 * * L 2
BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschi
M
s | o o o
il e o o o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 371



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

VCGW

378 -379

) /\ - S -
4 Loon
G‘K, |1 L'
AN
|
Bezeichnung | I, d s d, r
VCGW 160404FN-EW 16,60 3,0 9,625 4,76 4,4 0,4
VCGW 160404TN-EW 16,60 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4
VCGW 160408FN-EW 16,60 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8
VCGW 070202FN-MW 6,90 3,7 3,970 2,38 2,2 0,2 * * *
VCGW 070204FN-MW 6,90 3,7 3,970 2,38 2,2 0,4 2
VCGW 110302FN-MW 11,10 3,7 6,350 3,18 29 0,2 * * L 2
VCGW 110302TN-MW 11,10 3,7 6,350 3,18 2,9 0,2 L 2
VCGW 110304FN-MW 11,10 3,7 6,350 3,18 2,9 0,4 * * * *
VCGW 110304TN-MW 11,10 3,7 6,350 3,18 2,9 0,4 * *
VCGW 110308FN-MW 11,10 3,7 6,350 3,18 2,9 0,8 * * *
VCGW 160402FN-MW 16,60 4,5 9,525 4,76 4,4 0,2 * *
VCGW 160404FN-MW 16,60 4,5 9,625 4,76 4,4 0,4 * * L 2
VCGW 160404TN-MW 16,60 4,5 9,525 4,76 4,4 0,4 L 2
VCGW 160408FN-MW 16,60 4,5 9,525 4,76 4,4 0,8 * * 2
VCGW 160408TN-MW 16,60 4,5 9,525 4,76 4,4 0,8 * *
VCGW 160412FN-MW 16,60 4,5 9,525 4,76 4,4 1,2 *
VCGW 160412TN-MW 16,60 4,5 9,525 4,76 4,4 1,2 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet
M
Oe o
s | o o o
[ H | e o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

372 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

378 -379
6/\ .S -
) s
o';/ < ! L\
G\K, |1 L'
N
|
DU
Bezeichnung | I, d s d, r .
VPGT 220516FN-IWC 18,7 4,5 12,7 5,56 55 1,6 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unb

- PEE=E
[ ]

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 373



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

VNGA

378 -379

- S =

Bezeichnung | I, d s d, r

VNGA 160402TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 3,81 0,2
VNGA 160404TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 3,81 0,4
VNGA 160408TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 3,81 0,8

BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet

- DBER=a

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

374 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

VNGA
378 -379
6/\ - S
() =
é < O
O | K -
b |
Bezeichnung | I, d s d, r .
VNGA 160402TN-MW 16,6 4,5 9,525 4,76 3,81 0,2
BU = Hochharte-Schneidstoffe unb

(@]
[ ]

oz ~Ef

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 375



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

Full face
Bezeichnung | d s d
WCGW 020102FN-MW 2,7 3,97 1,58 2,3
WCGW 020102TN-MW 2,7 3,97 1,58 2,3
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschict

376 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

378 -379

o
[ ]

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

- S S 378 -379
Bezeichnung | I, d s d; r .
WNGA 080408TN-MW 8,5 4,0 12,7 4,76 513 0,8
BU=H te-Si fe

(@]
[ ]

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 377



Empfohlene Schnittwerte

Hochharte Schneidstoffe

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehaérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

BC = Hochharte-Schneidstoffe beschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe unbeschichtet
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Gliederung der Werkstoffhauptgrup-
pen und Kennbuchstaben

£<025%
>=025..>=05%
0>=025..>=05%
£<05%

£<05%

Automatenstahl (kurzspanend)
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

gegliiht
gegliht
vergiitet
gegliiht
vergiitet
gegliiht

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

< 12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend
hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis

Fe-Basis

Ni- oder Co-Basis

Ni- oder Co-Basis

Ni- oder Co-Basis

Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gegliht
gegliiht

gegossen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

ausgehértet

ausgehértet

oo T R oW O O D wWe oD NN o = o> Brinell-Harte
ST oSS oo oSS T oSS oo oo

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm2)

428

1114

1013
718
675
867
602
825
018
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

= Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

BC

40-120 - 200

90-180-270

90-180-270 40-120- 200
90-180- 270 40-120 - 200
90-180-270 40-120- 200

Alle Angaben in mm

100-145- 190
100-145-190
100 - 145-190
100-145-190




BU DU

40-70-100
40-70-100
40-70-100
40-70-100

Alle Angaben in mm

700 - 1350 - 2000

700 - 1350 - 2000

300 - 400 - 500
250-300- 350
280 - 340 - 400
200- 250 - 300
200 - 250 - 300

50-100- 150

120 - 185 - 250

2000 - 2250 - 2500
2000 - 2250 - 2500
1500 - 2000 - 2500
1500 - 2000 - 2500

800 - 1150 - 1500

500- 2250 -
500- 2250 -
500- 2250 -
500- 2250 -

300- 600 -
-800-

400

400 -
400-
400 -
400-

200 -
200-
200 -

800 -
800-
800 -
800-

600 -
600 -
600 -

-175-
-175-
=11f5-=

4000
4000
4000
4000
900

1200
1200
1200
1200
1200

1000
1000
1000

300
300
300

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




AMS

AMS - ARNO Mini-System

Innenbearbeitungssystem

* Systemvorstellung 382 - 383
* Klemmbhalter
— Werkzeugauswahl 384 - 385
— Bezeichnungssystem 389
— Klemmbhalter 390 - 403
* Schneideinsatze
— Werkzeugauswahl 386 - 388
— Schneideinsatze 408 - 441
— Bezeichnungssystem 389

* Anwendungshinweise 388 - 448




Systemvorstellung

MITTELLAGE EINFACH GEMACHT.

Modular und prazise: das AMS — ARNO Mini-System fiir die Innenbearbeitung
ab 0,7 mm Durchmesser und bis 50 mm Bohrtiefe.

Stabile Mittellage, garantierte Spitzenhohe, hochste Oberflachengtite und absolute
MaBhaltigkeit — das klappt ganz einfach mit AMS fr die flexible Bohrungsbearbeitung bei
kleinen Durchmessern.

So funktioniert's: Mit einer Schrage am Schaft und kegelférmigem Gewindestift wird der
Schneideinsatz sicher auf Mittellage gespannt, ein Anschlagstift garantiert die Wieder-
holgenauigkeit der Spitzenhohe. Flr einen optimalen VerschleiBschutz mit einer prazisen
KihImittelfihrung gibt es neben den Klemmhaltern auch Schneideinsatze mit Innenkiih-
lung. Das Ergebnis sind sichere Prozesse, maximale Prazision selbst bei engen Toleranzen
und dazu eine bis zu vierfache Standzeiterhohung.

Klemmbhalter AMS-Bohrstangen mit Wendeschneidplatten
Mit 10 Klemmhaltern ist jeder Bereich abgedeckt: Standard oder abgesetzt, Alle Vorteile des AMS-Systems gibt es jetzt noch wirtschaftlicher:
Hydrodehn oder mit Polygonschaft, fir Mehrspindler oder Langdrehmaschinen. mit AMS-Bohrstangen und passenden Wendeschneidplatten.

Mit Innenkiihlung fiir verlangerte Standzeiten erhaltlich.

382 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



AMS

Schneideinsatze

Fiir jeden Bereich passend: von Axial-Stechen
bis Zollgewinde, fiir gehartete Materialien auch
CBN-bestiickt.

Fixierter
Anschlagstift

Geschliffene
Schrage am
Schaft

Garantierte Spitzenhdhe
durch komplett geschliffene
Schneideinsatze

ol
- HWQRW“\?““G
DINAISO 2287

IKO\ @
Ky EXAKTE VORTEILE
\ des ARNO Mini- Systems

Stabile Mittellage und einfacher Werkzeugwechsel
durch das clevere System aus Schrage am Schaft
AMS-Schneideinsitze mit Innenkiihlung und kegelformigem Gewindestift
Préazise Kiihimittelfiihrung fiir maximalen VerschleiBschutz:
Entweder von oben (IKO) - ideal fiir Durchgangsbohrungen
oder von unten (IKU) - optimal fiir Sacklochbohrungen.

Bis zu 400 % hohere Standzeiten dank erheblich
verringertem VerschleiB

Prazision und Qualitat inklusive — alle Einsatze sind
komplett geschliffen, inklusive Schaft

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 383



Werkzeugauswahl AMS

UBERSICHT KLEMMHALTER

Klemmbhalter
F‘/: Klemmbhalter — Standard
T——S— e 390
I Klemmhalter — Abgesetzt
T — Seite 391
Klemmbhalter )
Spezielle Ausfiihrung Klemmbhalter fur
QE_/E Index/Traub - Drehmaschinen
S e 392
= ?E Hydro-Dehn Klemmbhalter
L | ,:* Seite 393
ol Hydro-Dehn Klemmbhalter fiir
= / Index/Traub - Drehmaschinen
= ] Seite 394
) ‘7‘ | Klemmbhalter fiir STAR-Drehmaschinen
7‘ ‘ Seite 395 - 396

Klemmbhalter fiir Drehmaschinen
— C
9 seie 397 — 398
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Werkzeugauswahl AMS

Klemmbhalter

Spezielle Ausfuhrung Klemmbhalter zum Ausspindeln

<o Seite 399

7 "Wl Klemmhalter mit Polygonschaft

‘ F\?@N‘ seite 400
0
=V

Klemmhalter fiir Langdrehmaschinen

c . und Mehrspindler
Seite 401
J Klemmhalter fiir Langdrehmaschinen
= =y an Gegenspindel
Seite 402

% E Klemmbhalter SAV - Axial Stechen
Seite 403

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 385



Werkzeugauswahl AMS

UBERSICHT SCHNEIDEINSATZE

Schneideinsatze

|
a4 </~ Drehen
~ \
.g ‘ Seite 408 - 409
Stechen
Seite 410

Radius-Einstich
Seite 411

Seegering DIN 471/472
Seite 412

- Kopieren
seite 413 — 414

Kopieren — verstarkte Ausfiihrung
Seite 414

Kopieren — versetzte und verstarkte
Ausfiihrung
Seite 416

Kopieren — Fiir Klemmbhalter
STAR-Drehmaschinen (HAMS-US...)
Seite 417
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Werkzeugauswahl AMS

Kopieren 45°
Seite 418

% Kopieren — CBN bestiickt
Seite 420

- — Vorstechen und Fasen
Seite 421
é Zentrum Fasen 45°/60°
Seite 422

Fasen 45°
Seite 423

Schneideinsatze

Kopieren 20/20°
Seite 419

Riickwartsdrehen
Seite 424

i Gewinde 60° — Metrisch-Teilprofil

I

i

I

)

| g Seite 425

Gewinde 60° — Metrisch-Vollprofil
Seite 426

Whitworth Gewinde 55° - Teilprofil
Seite 427

ARNO®Werkzeuge | Drehen =~ 387



Werkzeugauswahl

Schneideinsatze

Sondereinsatze

SAV

388 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

T

AMS/SAV

Whitworth Rohrgewinde 55°
DIN-ISO 228 - Vollprofil
Seite 428

Whitworth Rohrgewinde 55°
BSW - Vollprofil
Seite 429

Trapezgewinde 30°
DIN-ISO 103 - Teilprofil

‘ Seite 43 0

Amerikanisches 1SO-Zollgewinde 60°
UN - Vollprofil
Seite 431

Axial-Stechen
Seite 432

Halbzeuge zur Eigenprofilierung
Seite 433

SAV - Axial-Stechen
Seite 440

| Axial Stechen — Vollradiusausfithrung
| Seite 441

© ARNO® SpecialDesign

Anfrage Sonderwerkzeuge Seite 443



Bezeichnungssystem

Klemmbhalter

L vaws [N s N o5

H = Halter Schaftdurchmesser 16 mm Schneideinsatzdurchmesser 6 mm
A = ARNO®

M = Mini

S = Stechen

Schneideinsatze

AMS

R/L

Ausfiihrung
R = Rechts
L = Links

A = ARNO® D = Drehen D..= Einstechbreite Einstechtiefe Radius Auskraglange
M = Mini 2,5 mm EB = 0,4 mm ET = 0,1 mm R=0,1mm AKL =10 mm
S = Stechen

Schaftdurchmesser
4 mm

Ausfiihrung

R = Rechts

L = Links
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Klemmbhalter

Klemmbhalter - Standard

!

471 - 448

“ Rechte Ausfithrung abgebildet

)\
|
|
N
_d

() it
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D d L E, Anschluss Schneideinsatz
HAMS 1204L/R 4 12 100 2,35 - AMS...40L/R
HAMS 1206L/R 6 12 100 2,35 - AMS...60L/R
HAMS 1606L/R 6 16 120 2,80 - AMS...60L/R
HAMS 1608L/R 8 16 120 2,80 - AMS...80L/R
HAMS 2010R 10 20 120 2,80 G 1/8“ AMS...100R
6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsétze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel KiihImittelverschlussring
HAMS 1204 ..-HAMS 1206 .. AS 0043 KP 3111 KVR 12
HAMS 1606 ..-HAMS 1608 .. AS 0044 KP 1111 KVR 16
HAMS 2010 .. AS 0044 KP 1111 KVR 20

390 ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Klemmbhalter

Klemmbhalter - Abgesetzt

471 - 448
L
—
LZ
V | Rechte Ausfithrung abgebildet
~ | -
S|\ I
L S /
() it
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D, d L L, E, Schneideinsatz
HAMS 1604L/R 4 12 16 120 25 2,35 AMS...40L/R
6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel Kiihimittelverschlussring
HAMS 1604 .. AS 0043 KP 3111 KVR 16

Alle Angaben in mm
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Klemmhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmbhalter fiir Index/Traub - Drehmaschinen

o' B
[
Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

HAMS 2004-TNL-TR
HAMS 2006-TNL-TR
HAMS 2008-TNL-TR

o

D

2

20
20
20

20
20
20

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!

Ersatzteile

Tragerwerkzeug

HAMS...-TNL-TR

Auskraglange

AKL
2,0
5,0
6,0
75

10,0

15,0

20,0

10,0

18,0

20,0

30,0

40,0

50,0

10,0

25,0

30,0

42,0

45,0

50,0

0 0 W W 0OowOoO oo oo o~~~ »sp»>>pO
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4,0
6,5
8,0
10,0
12,0
17,0
22,0
12,0
20,0
22,0
32,0
42,0
52,0
12,0
17,0
32,0
44,0
47,0
52,0

Schraube

AS 0044

Einbaulage, Beispiel

2d

471 - 448

L L,
84 55,3
84 55,3
84 55,3

Schliissel
KP 1111

Beispielaufnahme W7040111

Kompaktschaft 45

Alle Angaben in mm



Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Hydro-Dehn Klemmbhalter

471 - 448
L
L, L,
I D
c [
aylay ﬁl - H— ] 4 ©

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung D D, D, d L L, L, Schneideinsatz
HAMS 1604R-HYD. 4 30 18 16 82,5 50 18 AMS...40R
HAMS 1606R-HYD. 6 30 20 16 90,0 50 25 AMS...60R
HAMS 1608R-HYD. 8 30 24 16 90,0 50 25 AMS...80R

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 393



Klemmhalter - Spezielle Ausfiihrung

Hydro-Dehn Klemmbhalter fiir Index/Traub - Drehmaschinen

471 - 448

~| o [S]
g g — f———F——H- il = -1 = 1 ©
! N N |
o ! I !
>
AKL 15 15
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D, D, d L L, L,
HAMS 2004-HYD-TNL-TR 4 30 20 20 92,5 63,8 17,5
HAMS 2006-HYD-TNL-TR 6 30 20 20 100,0 71,3 25,0
HAMS 2008-HYD-TNL-TR 8 30 20 20 100,0 71,3 25,0
6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube O-Ring
HAMS...-HYD-TNL-TR 1 xAS 0043, 1 x AS 0074 OR 17X1,5-NBR70
Auskraglange
D AKL L, Einbaulage, Beispiel Beispielaufnahme W7040111
4 2,0 4,0
4 5,0 6,5
4 6,0 8,0 Kompaktschaft 45
4 75 10,0
4 10,0 12,0
4 15,0 17,0
4 20,0 22,0
6 10,0 12,0
6 18,0 20,0
6 20,0 22,0
6 30,0 32,0
6 40,0 42,0
6 50,0 52,0
8 10,0 12,0
8 25,0 17,0
8 30,0 32,0
8 42,0 44,0
8 45,0 47,0
8 50,0 52,0
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Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmbhalter fiir STAR-Drehmaschinen

471 - 448

AKL

L L

s 4 &+ o @ .
O\

[a) ‘ ‘
‘ L]
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D, D, d AKL L L, L, G Schneideinsatz
HAMS 2204-A28-SR 4 28 x 50 22 22 28 53 25 11 M8x1 AMS...40R
HAMS 2204-A50-S2-SR 4 28 x 50 22 22 50 75 25 33 G1/8 AMS...40R
HAMS 2204-A50A-S2-SR 4 32,5x 37,5 22 22 50 75 85| 88 G 1/8 AMS...40R
HAMS 2206-A33-SR 6 28 x 50 22 22 28 53 25 16 M8x1 AMS...60R
HAMS 2206-A50-S2-SR 6 28 x 50 22 22 50 75 25 33 G 1/8 AMS...60R
HAMS 2206-A50A-S2-SR 6 32,5x37,5 22 22 50 75 25 33 G1/8 AMS...60R
HAMS 3004-A28-SR 4 28 x 50 22 30 28 53 25 11 M8x1 AMS...40R
HAMS 3204-A28-SR 4 28 x 50 22 32 28 53 25 11 M8x1 AMS...40R
6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsétze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS ..-SR AS 0044 KP 1111

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 395



Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmbhalter fiir Star-Drehmaschinen

471 - 448
L
W\ | —
§ 2 N ©
g &
D S | | E— [
Tragerwerkzeuge

Bezeichnung D d L Schneideinsatz
HAMS-US- 2204-SR 4 22 110 AMS-US-...40R

@ Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 405 bis 440. MaB ,,D“ beachten!
Diese Halter konnen sowohl fiir die Zustellung in X-Achse sowie fiir die Zustellung in Y-Achse verwendet werden.

Hinv!eis: kompletter Halter muss um 90° gedreht werden, um eine andere Zustellachse nutzen zu kdnnen! Dabei ist die Spannschraube immer von unten bzw. seitlich zuganglich.
Bei Uberkopfeinsatz des Halters erfolgt der Zugang zur Spannschraube von oben bzw. seitlich.

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS-US-... AS 0044 KP 1111

396 ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmbhalter fiir Drehmaschinen >
471 - 448
- L -
- S
;&: —1 - "~ -~ *’77 o
[ I | _
O U |
a

Tragerwerkzeuge

CITIZEN
Bezeichnung D L Anschluss Schneideinsatz
HAMS 1“04-CR 4 100 G 1/4“ AMS...40R
HAMS 1“06-CR 6 100 G 1/4" AMS...60R
HAMS 1“08-CR 8 100 G 1/4" AMS...80R
HAMS 3/4“04-CR 4 100 G 1/8* AMS...40R
HAMS 3/4“06-CR 6 100 G 1/8" AMS...60R
HAMS 3/4“08-CR 8 100 G 1/8" AMS...80R

Halter mit 2 Spannflachen = CITIZEN

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsétze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!

Tragerwerkzeuge

STAR
Bezeichnung D d L Anschluss Schneideinsatz
HAMS 1604-SR 4 16 70 G 1/8" AMS...40R
HAMS 1606-SR 6 16 70 G 1/8* AMS...60R
HAMS 1608-SR 8 16 70 G 1/8" AMS...80R
HAMS 2204-SR 4 22 110 G 1/8" AMS...40R
HAMS 2204-SR G1/4“ 4 22 110 G 1/4“ AMS...40R
HAMS 2206-SR 6 22 110 G 1/8" AMS...60R
HAMS 2206-SR G1/4“ 6 22 110 G 1/4" AMS...60R
HAMS 2208-SR 8 22 110 G 1/8" AMS...80R

Halter mit 4 Spannflachen = STAR

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsétze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!

Tragerwerkzeuge

TORNOS, TSUGAMI, HANWHA
Bezeichnung D d L Anschluss Schneideinsatz
HAMS 2004-TOR 4 20 90 G 1/8“ AMS...40R
HAMS 2006-TOR 6 20 90 G 1/8" AMS...60R
HAMS 2008-TOR 8 20 90 G 1/8" AMS...80R
HAMS 2504-170-TOR 4 25 170 G 1/8* AMS...40R
HAMS 2504-TOR 4 2.5) 100 G 1/8" AMS...40R

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 397



Klemmhalter - Spezielle Ausfiihrung

Tragerwerkzeuge
TORNOS, TSUGAMI, HANWHA

Bezeichnung D d L Anschluss Schneideinsatz
HAMS 2506-170-TOR 6 25 170 G 1/8" AMS...60R
HAMS 2506-TOR 6 25 100 G 1/8“ AMS...60R
HAMS 2508-TOR 8 25 100 G 1/8" AMS...80R

Halter mit 2 Spannflichen = TORNOS
Halter mit 2 Spannflachen = TSUGAMI
Halter mit 2 Spannflichen = HANWHA

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsétze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!

Tragerwerkzeuge

TRAUB

Bezeichnung D d L Anschluss Schneideinsatz
HAMS 2804-TR 4 28 120 G 1/4* AMS...40R
HAMS 2806-TR 6 28 120 G 1/4“ AMS...60R

Halter mit 2 Spannflaichen = TRAUB

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS ..-CR AS 0044 KP 1111
HAMS ..-SR AS 0044 KP 1111
HAMS ..-TOR AS 0044 KP 1111
HAMS ..-TR AS 0044 KP 1111
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Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmbhalter zum Ausspindeln

|_ 471 - 448
L,
N
O LN — - _ o
Ol
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D, d L L, Schneideinsatz
HAMS 1604-AR 4 22 16 56 21 AMS...40R
HAMS 1606-AR 6 22 16 56 21 AMS...60R
HAMS 1608-AR 8 22 16 56 21 AMS...80R

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS 1604.. - HAMS 1608.. AS 0044 KP 1111
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Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmhalter mit Polygonschaft

471 - 448

AKL

Rechte Ausfithrung abgebildet

ISO 26623-1-PSC32

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D, AKL L L, Schneideinsatz
HAMS PSC3206R 6 22 40 59 13 AMS...60R
6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS PSC.. AS 0044 KP 1111

400 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmbhalter fiir Langdrehmaschinen und Mehrspindler

kB
KS 471 - 448
L~
a1
= = ‘ / ‘ =
L ‘ Rechte Ausfiihrung abgebildet
Q&
G1/8
‘ VI
D
< Q
,‘1‘
« ¢ n
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D h b L KB KS KL AKL, KH h, D,... Anschluss Schneideinsatz
HAMS 121204-R 4 12 12 98 28 19 52,5 18 18,5 12 26 G 1/8“ AMS...40R
HAMS 121206-R 6 12 12 99 29 19 55,0 18 18,5 12 26 G 1/8" AMS...60R
D_. = Maximaler Durch bei Vollmaterial

‘max

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsétze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS 12..04-R AS 0043 KP 3111
HAMS 12..06-R AS 0044 KP 1111

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 401

Alle Angaben in mm



Klemmbhalter - Spezielle Ausfiihrung

Klemmhalter fiir Langdrehmaschinen an Gegenspindel

- L -
o T 471 - 448
11
=<l La -
| kS ‘ L
— T — Rechte Ausfithrung abgebildet
__GIB
I ]
| D
<
o
!
i
1
:
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D h b L L, KS KL KH h, Anschluss Schneideinsatz
HAMS 121206-R-GS 6 12 12 102,5 85 6,5 37 18 12 G 1/8* AMS...60R

6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D“ beachten!

Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
HAMS 12..06-R-GS AS 0044 KP 1111

402 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



Klemmbhalter

Axial Stechen

471 - 448

i \
=]
=} - L
L
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D D, d L L, Schneideinsatz
HSAV 2006 6 25 20 78 48 SAV15...|SAV20...
HSAV 2008 8 25 20 78 48 SAV25...|SAV30...
HSAV 2010 10 25 20 78 48 SAV40...
HSAV 2508 8 30 25 78 48 SAV25...|SAV30...
HSAV 2510 10 30 25 78 48 SAV40...
Beim Axialstechen ins Volle ist die komplette Stechtiefe nur im Durchmesserbereich bis 50mm erreichbar.
6 Auf diese Halter passen alle Schneideinsatze von den Seiten 408 bis 433. MaB ,,D* beachten!
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube
HSAV ..06 2 x DIN913 M5X10
HSAV ..08 - HSAV ..10 2 x DIN913 M6X8

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 403



WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




Sortenbeschreibungen

Wendeschneidplatten AMS/SAV HC

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

AL40

« Universell einsetzbare Sorte
* Gute Zahigkeit
* Gute VerschleiBfestigkeit

VerschleiBfestigkeit 10

AP3013

o Universell einsetzbare Sorte
¢ Hohe Hitzebestandigkeit
* Hohe Oxidationsbestandigkeit

VerschleiBfestigkeit 10

_PVD

Abbildung
ahnlich

0 Zahigkeit

20 30

_PVD

Abbildung
ahnlich

20 Zahigkeit

30 40

[ ] (@) (@)

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

405




Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten AMS/SAV HU

HU — HARTMETALL UNBESCHICHTET

AK40 £

* Gute Kantenstabilitat
* Hohe Zuverlassigkeit
¢ Feinstkorn-Hartmetallsubstrat

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 Zahigkeit

30 40

406 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Sortenbeschreibungen Wendeschneidplatten AMS/SAV BU

BU - CBN UNBESCHICHTET

AHT323 X

« Fiir glatten sowie unterbrochenen Schnitt
e Z4he CBN-Sorte
« Bearbeitung von geharteten Stahlen (48-65 HRC)

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

ARNO®-Werkzeuge | Drehen =~ 407



Schneideinsatze

Drehen
Ll
[ — 444 - 448
i . o
W v Rechte Ausfiihrung abgebildet
| I
= ’ S
. ~
R
AKL

HC
Bezeichnung d.. AKL T R F L, D g

g
AMS-D-07005005-020.40R 0,7 2 0,05 0,05 0,30 4 4 *
AMS-D-20015002-060.40R 2,0 6 0,15 0,02 0,90 8 4 *
AMS-D-20015002-100.40R 2,0 10 0,15 0,02 0,90 12 4 *
AMS-D-220401-060.40R 2,2 6 0,40 0,10 1,05 8 4 *
AMS-D-250401-100.40R 2,5 10 0,40 0,10 1,15 12 4 *
AMS-D-250401-150.40R 2,5 15 0,40 0,10 1,15 17 4 L 2
AMS-D-250401-200.40R 2.5 20 0,40 0,10 1,15 22 4 *
AMS-D-300401-100.40R 3,0 10 0,40 0,10 1,40 12 4 *
AMS-D-300401-150.40R 3,0 15 0,40 0,10 1,40 17 4 L 2
AMS-D-300401-200.40R 3,0 20 0,40 0,10 1,40 22 4 *
AMS-D-300402-100.40R 3,0 10 0,40 0,20 1,40 12 4 L 2
AMS-D-300402-150.40R 3,0 15 0,40 0,20 1,40 17 4 *
AMS-D-300402-200.40R 3,0 20 0,40 0,20 1,40 22 4 *
AMS-D-390602-100.40R 3,9 10 0,60 0,20 1,90 12 4 L 2
AMS-D-390602-150.40 L/R 39 15 0,60 0,20 1,90 17 4 *
AMS-D-390602-200.40 L/R 3,9 20 0,60 0,20 1,90 22 4 *
AMS-D-40015005-250.40 L/R 4,0 25 0,15 0,05 1,90 27 4 *
AMS-D-400301-250.40R 4,0 25 0,30 0,10 1,90 27 4 *
AMS-D-590801-150.60R 59 15 0,80 0,10 2,90 17 6 *
AMS-D-590802-100.60R 5,9 10 0,80 0,20 2,90 12 6 *
AMS-D-590802-200.60 L/R 59 20 0,80 0,20 2,90 22 6 *
AMS-D-590802-300.60 L/R 59 30 0,80 0,20 2,90 32 6 *
AMS-D-590804-200.60R 5,9 20 0,80 0,40 2,90 22 6 *
AMS-D-6005015-420.60R 6,0 42 0,50 0,15 2,90 44 6 *
AMS-D-791002-100.80R 7,9 10 1,00 0,20 3,90 12 8 *
AMS-D-791002-250.80 L/R 7,9 25 1,00 0,20 3,90 27 8 L 2
AMS-D-820402-300.80R 8,2 30 0,40 0,20 3,90 32 8 L 2
AMS-D-1021002-200.100R 10,2 20 1,00 0,20 4,90 22 10 L 2
AMS-D-1021002-300.100R 10,2 30 1,00 0,20 4,90 32 10 L 2

HC = Hartmetall beschichtet

EIEE = &
eo0e o000

® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

408 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Drehen

Bezeichnung

AMS-D20-3001502-150.40R
AMS-D20-400302-150.40R
AMS-D20-500502-100.60R
AMS-D20-500502-150.60R

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Ll
| p—
'_ o
<
AKL
- AKL T R F
3 15 0,15 0,2 13
4 15 0,30 0,2 1,9
5 10 0,50 0,2 2,3
5 15 0,50 0,2 2,3

17
17
12
17

444 - 448

Rechte Ausfiihrung abgebildet

HC
D 2
8
%
4 IS
4 IS
6 IS
6 S
(P I
M e
[k IO
O
s i)
[ H|

@ Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

409



Schneideinsatze

Stechen
444 - 448
< Ll
£
hel L [a)
.
! A
A A Rechte Ausfiihrung abgebildet
-
Ll
EB
—
AKL
i
HC
Bezeichnung d. AKL EB ET F L, D ]
+0,03 3
o
<
AMS-S-25080600-100.40R 2.5 10 0,8 0,6 1,15 12 4 *
AMS-S-25080600-150.40R 2,5 15 0,8 0,6 1,15 17 4 *
AMS-S-25080600-200.40R 2,5 20 0,8 0,6 1,15 22 4 *
AMS-S-30080600-100.40R 3,0 10 0,8 0,6 1,40 12 4 *
AMS-S-30080600-150.40R 3,0 15 0,8 0,6 1,40 17 4 *
AMS-S-30080600-200.40R 3,0 20 0,8 0,6 1,40 22 4 *
AMS-S-39100800-100.40R 39 10 1,0 0,8 1,90 12 4 *
AMS-S-39100800-150.40 L/R 3,9 15 1,0 0,8 1,90 17 4 *
AMS-S-39100800-200.40R 39 20 1,0 0,8 1,90 22 4 *
AMS-S-59101800-200.60 L/R 5,9 20 1,0 1,8 2,90 22 6 *
AMS-S-59151800-100.60R 5.9 10 15 1,8 2,90 12 6 *
AMS-S-59151800-200.60 L/R 5,9 20 1,5 1,8 2,90 22 6 L 2
AMS-S-59151800-300.60R 5.9 30 1,5 1,8 2,90 32 6 *
AMS-S-69202500-150.80 L/R 6,9 15 2,0 2,5 3,90 17 8 *
AMS-S-79182500-100.80R 7,9 10 1,8 2,5 3,90 12 8 *
AMS-S-79182500-250.80R 7,9 25 1,8 2,5 3,90 27 8 *
HC = Hartmetall beschichtet H
[ J
M e
< IO
Kl e
s IO
@® Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung

410 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Stechen
Radius-Einstich
444 - 448
Ll
[=
E
©
V L
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Q. —
L
EB
———
AKL
P}
HC
Bezeichnung d. AKL EB ET R F L, D 2
+0,03 8
o
<
AMS-S-39081004-100.40R 3.9 10 0,8 1,0 0,40 1,9 12 4 *
AMS-S-39100805-100.40R 3,9 10 1,0 0,8 0,50 1,9 12 4 *
AMS-S-39100805-150.40 L/R 39 15 1,0 0,8 0,50 1,9 17 4 *
AMS-S-39100805-200.40R 3,9 20 1,0 0,8 0,50 1,9 22 4 *
AMS-S-59151875-100.60R 5,9 10 1,5 1,8 0,75 2,9 12 6 *
AMS-S-59151875-200.60R 5,9 20 1,5 1,8 0,75 2,9 22 6 *
AMS-S-59151875-300.60R 59 30 1,5 1,8 0,75 2,9 32 6 *
AMS-S-82202010-200.80R 8,2 20 2,0 2,0 1,00 3,9 22 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J
M e
< I
K e
s 10
@ Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 411



Schneideinsatze

Seegering DIN 471/472

444 - 448

dmin
D

%/
E Rechte Ausfiihrung abgebildet

EB

el ———
AKL

HC
Bezeichnung d. AKL EB ET R F L, D ]
+ 0,025 3
&
AMS-472-41099110-150.40R 4,1 15 0,99 1,1 0,05 19 17 4 *
AMS-472-41119110-150.40R 4,1 15 1,19 1,1 0,05 1,9 17 4 *
AMS-472-41139110-150.40R 4,1 15 1,39 1,1 0,05 1,9 17 4 *
AMS-472-41169110-150.40R 4,1 15 1,69 1,1 0,05 1,9 17 4 *
AMS-472-61099150-150.60R 6,1 15 0,99 15 0,05 2,9 17 6 *
AMS-472-61119150-150.60R 6,1 15 1,19 1,5 0,05 29 17 6 *
AMS-472-61139150-150.60R 6,1 15 1,39 1,5 0,05 2,9 17 6 *
AMS-472-61169150-150.60R 6,1 15 1,69 1,5 0,05 2,9 17 6 *
AMS-472-61194150-150.60R 6,1 15 1,94 1,5 0,05 29 17 6 *
AMS-472-84119200-200.80R 8,4 20 1,19 2,0 0,05 3,9 22 8 *
AMS-472-84139200-200.80R 8,4 20 1,39 2,0 0,05 39 22 8 *
AMS-472-84169250-200.80R 8,4 20 1,69 2,5 0,05 3,9 22 8 *
AMS-472-84194250-200.80R 8,4 20 1,94 2,5 0,05 3,9 22 8 *
AMS-472-84224300-200.80R 8,4 20 2,24 3,0 0,05 3,9 22 8 *
AMS-472-84274350-200.80R 8,4 20 2,74 3,5 0,05 3,9 22 8 *
AMS-472-84328350-200.80R 8,4 20 3,28 3,5 0,05 3,9 22 8 *
AMS-472-104139350-250.100R 10,4 25 1,39 S 0,05 4,9 27 10 *
AMS-472-104169350-250.100R 10,4 25 1,69 3,5 0,05 4,9 27 10 *
AMS-472-104194350-250.100R 10,4 25 1,94 35 0,05 4,9 27 10 *
AMS-472-104224350-250.100R 10,4 25 2,24 3,5 0,05 4,9 27 10 *
AMS-472-104274350-250.100R 10,4 25 2,74 3,5 0,05 4,9 27 10 *
AMS-472-104328350-250.100R 10,4 25 3,28 3,5 0,05 4,9 27 10 *
HC = Hartmetall beschichtet H °
M e
[k 10
O
s 1)

H

® Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung

412 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Kopieren

e 444 - 448

'\
i
v
N

= T - Rechte Ausfiihrung abgebildet
VAR
4 | \
S/ |
— VY
R
AKL

(N) NEU

HC
Bezeichnung d. AKL T R F L, D g

4
AMS-K-1501501-060.40R [85) 6 0,15 0,10 1,30 7 4 *
AMS-K-1501005-110.40R 1,5 11 0,10 0,05 1,30 12 4 *
AMS-K-2003005-060.40R 2,0 6 0,30 0,05 0,90 7 4 *
AMS-K-2003005-100.40R 2,0 10 0,30 0,05 0,90 11 4 *
AMS-K-20015005-100.40 L/R 2,0 10 0,10 0,05 0,90 11 4 *
AMS-K-2001005-150.40R 2,0 15 0,10 0,05 0,90 17 4 *
AMS-K-220201-150.40R 2,2 15 0,20 0,10 0,95 16 4 *
AMS-K-250401-100.40R 2,5 10 0,40 0,10 1,15 12 4 *
AMS-K-250401-150.40R 2,5 15 0,40 0,10 1,15 17 4 *
AMS-K-250401-200.40R 2,5 20 0,40 0,10 1,15 22 4 *
AMS-K-300401-100.40R 3,0 10 0,40 0,10 1,40 12 4 *
AMS-K-300401-150.40R 3,0 15 0,40 0,10 1,40 17 4 *
AMS-K-300401-200.40 L/R 3,0 20 0,40 0,10 1,40 22 4 *
AMS-K-390802-100.40R 3,9 10 0,80 0,20 1,90 12 4 *
AMS-K-390802-150.40 L/R 39 15 0,80 0,20 1,90 17 4 *
AMS-K-390802-200.40 L/R 39 20 0,80 0,20 1,90 22 4 *
AMS-K-391304-200.40R 3,9 20 1,30 0,40 1,90 22 4 *
AMS-K-400301-300.40R 4,0 30 0,30 0,10 1,50 32 4 *
AMS-K-400602-200.40R 4,0 20 0,60 0,20 1,90 22 4 *
AMS-K-400604-120.40R 4,0 12 0,60 0,40 1,90 14 4 *
AMS-K-400604-150.40R 4,0 15 0,60 0,40 1,90 17 4 *
AMS-K-500502-100.60 L/R 50 10 0,50 0,20 2,30 12 6 *
AMS-K-500502-150.60R 5,0 15 0,50 0,20 2,30 17 6 *
AMS-K-500502-200.60R 5,0 20 0,50 0,20 2,30 22 6 *
AMS-K-500502-250.60 L/R 5,0 25 0,50 0,20 2,30 26 6 *
AMS-K-500502-300.60R 5,0 30 0,50 0,20 2,30 31 6 *
AMS-K-590502-350.60R 5,9 85 0,50 0,20 2,90 37 6 *
AMS-K-590502-400.60R 59 40 0,50 0,20 2,90 42 6 *
AMS-K-590502-500.60R 5,9 50 0,50 0,20 2,90 52 6 *
AMS-K-591802-100.60R 59 10 1,80 0,20 2,90 12 6 *
AMS-K-591802-200.60R 59 20 1,80 0,20 2,90 22 6 *
AMS-K-591802-300.60 L/R 59 30 1,80 0,20 2,90 32 6 *
AMS-K-6005015-420.60R 6,0 42 0,50 0,15 2,30 44 6 *
AMS-K-680502-200.80L @ 6,8 20 0,50 0,20 3,90 22 8 *
AMS-K-680502-250.80L 6,8 25 0,50 0,20 3,90 27 8 *
AMS-K-6805005-250.80R 6,8 25 0,50 0,05 3,90 27 8 *

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 413



Schneideinsatze

Bezeichnung

AMS-K-720502-450.80R
AMS-K-800502-500.80R
AMS-K-893902-200.80R
AMS-K-893902-300.80R
AMS-K-1084902-250.100R
AMS-K-1084902-350.100R

HC = Hartmetall beschichtet

414 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

7,2
8,0
8,9
8,9
10,8
10,8

AKL

45
50
20
30
25
35

0,50
0,50
3,90
3,90
4,90
4,90

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

3,45
3,90
3,90
3,90
4,90
4,90

47
52
22
32
27
37

HC
D 2
3
%
8 IS
8 IS
8 IS
8 S
10 *
10 *
[P IO
M e
[k 1)
.
s IC

[ H|

® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Kopieren
verstarkte Ausfithrung

444 - 448

min

Rechte Ausfiihrung abgebildet

AKL

HC
Bezeichnung d.. AKL T R F L, D g
g
AMS-K-300202-100.40 L/R 3,0 10 0,2 0,20 1,30 12 4 *
AMS-K-300202-150.40R 3,0 15 0,2 0,20 1,30 17 4 *
AMS-K-3202015-100.40R 3,2 10 0,2 0,15 1,45 12 4 *
AMS-K-400301-250.40R 4,0 25 0,3 0,10 1,50 27 4 *
AMS-K-400302-100.40 L/R 4,0 10 0,3 0,20 1,90 12 4 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ °
M e
[k I
(NI
s i)

H

@® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 415



Schneideinsatze

Kopieren
versetzte und verstarkte Ausfiithrung

444 - 448

—— &o
_ Rechte Ausfiihrung abgebildet

o
O

Bezeichnung d AKL T R F L, D

¢ AP5015

AMS-K-100101-040.40R 1 4 0,1 0,1 1,75 5,5 4

HC = Hartmetall beschichtet

@® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

416 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Kopieren L

444 - 448

=

F

o
Q‘/ - (\(\/J/ Rechte Ausfiihrung abgebildet

AKL
HC
0
Bezeichnung don AKL T R F L, D >
@
<<
AMS-US-K-390802-100.40R 3,9 10 0,8 0,2 19 12 4 *
Diese Schneideinsatze passen nur auf folgende Halter: HAMS-US-... n °
M [
g .
B e
(s I

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 417



Schneideinsatze

Kopieren 45°

- = 444 - 448

W
D

Rechte Ausfiihrung abgebildet

|_
R
AKL

HC
Bezeichnung d.. AKL T R F L, D g
&
AMS-K45-391304-200.40R 3,9 20 1,3 0,40 1,90 22 4 *
AMS-K45-3906015-200.40R 3,9 20 0,6 0,15 1,90 22 4 *
AMS-K45-400604-120.40R 4,0 12 0,6 0,40 1,90 14 4 *
AMS-K45-400604-150.40R 4,0 15 0,6 0,40 1,90 17 4 *
AMS-K45-4008015-200.40R 4,0 20 0,8 0,15 1,90 22 4 *
AMS-K45-5010015-250.60R 5,0 25 1,0 0,15 2,45 27 6 *
AMS-K45-5918015-150.60 L/R 59 15 1,8 0,15 2,90 17 6 *
AMS-K45-5918015-300.60R 59 30 1,8 0,15 2,90 32 6 *
AMS-K45-692902-100.60R 6,9 10 2,9 0,20 2,90 12 6 *
AMS-K45-692902-150.60 L/R 6,9 15 2,9 0,20 2,90 17 6 *
AMS-K45-692902-200.60R 6,9 20 2,9 0,20 2,90 22 6 L 2
AMS-K45-692902-300.60R 6,9 30 2,9 0,20 2,90 32 6 *
AMS-K45-893902-150.80R 8,9 15 39 0,20 3,90 17 8 *
AMS-K45-893902-200.80R 8,9 20 3,9 0,20 3,90 22 8 *
AMS-K45-893902-300.80R 8,9 30 3,9 0,20 3,90 32 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n °
M e
[k 10
0.
(s 10

H

® Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung

418 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Kopieren 20/20°

444 - 448

Rechte Ausfiihrung abgebildet

AKL
—— ———

HC

0

Bezeichnung d.. AKL T R F L, D b=y
&

<

AMS-K2020-5005015-200.60 L/R 6 20 0,5 0,2 2,9 22 6 L 2
P I

M [

< I

K e

(S I

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 419

Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Kopieren
CBN bestiickt

444 - 448

L1

d
min
(0¢]
<3

Rechte Ausfiihrung abgebildet

L
Zusétzliche Nut zur effektiven Kiihlmit-
telzufithrung bei dmin 3,0 mm /4,0 mm
und 5,0 mm
AKL
BU
Bezeichnung d, AKL T R F L, D a8
2
=
<
AMS-K-300201-100.60R S 10 0,2 0,1 15 12 6 *
AMS-K-400302-130.60R 4 13 0.3 0,2 2,0 15 6 *
AMS-K-500402-150.60R 5 15 0,4 0,2 2,5 17 6 *
AMS-K-600402-180.60R 6 18 0,4 0,2 3,0 20 6 *
BU = CBN-Hochharte-Schneidstoffe unb n
M
il e
® Hauptan-
wendung
O Nebenan-
wendung

420 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Vorstechen und Fasen

dmin

Bezeichnung d.
AMS-V-50100800-200.60R 5,0
AMS-V-59100800-200.60R 59

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Ll
450
70
] [a)
L o
I'v ¥
|
* 4 N —
o
B
——
AKL
[ —
AKL T B F L,
+ 0,03
20 0,8 1 2,4 22
20 0,8 1 2,9 22

444 - 448

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X
o

¢ & AP5015

@ Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

421




Schneideinsatze

Zentrum Fasen 45° / 60°

L,
(e 444 - 448
i) o
(%]
T S|
\
Rechte Ausfiihrung abgebildet
SBZ
— —
AKL
e J—
Q
HC
Bezeichnung dn SB, SB, w AKL R F L, D ]
B
o
<
AMS-ZF45-104502-150.60 L/R 1 4,5 4,5 45 15 0,2 2 17 6 *
AMS-ZF60-108002-150.60 L/R 1 4,5 7,9 60 15 0,2 2 17 6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ ]
M e
< I
Kl e
Kl e
@ Hauptan-
wendung
O Nebenan-
wendung

422 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

o
Fasen 45
Ll
444 - 448
i 90°
= ,/ a
V X j
. — |
“ | Rechte Ausfiihrung abgebildet
L =
R
Sl
——
AKL
HC
Bezeichnung d.. AKL T S, R F L, D a
2
o
<
AMS-F-250401-150.40R 2,5 15 0,4 1,0 0,1 1,15 17 4 *
AMS-F-300401-150.40R 3,0 15 0,4 1,0 0,1 1,40 17 4 *
AMS-F-390802-150.40R 39 15 0,8 1,2 0,2 1,90 17 4 *
AMS-F-591802-200.60R 59 20 1,8 2,0 0,2 2,90 22 6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
(]
M e
[ )
Kl e
(s 1
@ Hauptan-
wendung
O Nebenan-
wendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 423



Schneideinsatze

Rickwartsdrehen
Ll
444 - 448
HC
Bezeichnung d.. AKL T B R F L, D a
2
o
<
AMS-R-39401002-150.40R 39 15 1 4 0,2 1,9 17 4 *
AMS-R-59402002-200.60R 5,9 20 2 4 0,2 2,9 22 6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J
M e
[ )
K e
s 10
@ Hauptan-
wendung
O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Gewinde 60°
Metrisch-Teilprofil

444 - 448

60°

ﬂm !rummmmn

i

o il

‘ (U]

dmin

Sl
———
AKL
HC
Bezeichnung d.. AKL Gewinde P Steigung S, F L, D 2
8
o
<
AMS-G-MF020050-050.40R 2,3 5 >M2,5 0,2 0,45 1,1 6,5 4 *
AMS-G-MF050070-150.40R 3,0 15 M4 0,5 0,70 1,4 17,0 4 *
AMS-G-MF050100-150.40R 4,0 15 M5 0,5 0,70 19 17,0 4 *
AMS-G-MF050150-200.60R 6,0 20 M8 0,5 0,80 2,9 22,0 6 *
HC = Hartmetall beschichtet
MF = 1SO-Innengewinde Metrisch Fein n b
M e
< IO
Kl e
s 10
® Hauptan-
wendung
O Nebenan-
wendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 425



Schneideinsatze

Gewinde 60°
Metrisch-Vollprofil

444 - 448

dmin

Sw
—
AKL
HC
Bezeichnung d.. AKL Gewinde P Steigung S, F L D g
g
AMS-GV-MF025-150.40R 3,7 16 M4,5 0,25 0,4 19 18 4 *
AMS-GV-MF035-150.40R 3,7 16 M4,5 0,35 0,4 1,9 18 4 *
AMS-GV-MF050-150.40R 4,0 15 MF 0,50 0,4 19 17 4 *
AMS-GV-MF060-150.40R 4,0 15 MF 0,60 0,4 1,9 17 4 *
AMS-GV-MF070-150.40R 4,1 15 MF 0,70 0,5 1,9 17 4 *
AMS-GV-MF075-150.40R 4,2 15 MF 0,75 0,5 1,9 17 4 *
AMS-GV-M100-200.60R 4,8 20 M6 1,00 0,7 29 22 6 *
AMS-GV-M100-150.40R 5,0 15 M6 1,00 0,7 1,9 17 4 *
AMS-GV-MF025-150.60R 51 16 M4 0,25 0,4 2,5 18 6 *
AMS-GV-MF080-150.60R 53 16 M6 0,80 0,5 2,6 18 6 *
AMS-GV-MF050-150.60R 5,4 15 MF 0,50 0,4 2,5 17 6 *
AMS-GV-MF075-150.60R 5,6 15 MF 0,75 0,5 2,6 17 6 *
AMS-GV-M100-150.60R 5,7 15 M10 1,00 0,7 2,6 17 6 *
AMS-GV-M125-200.60R 6,0 20 M8 1,25 0,8 2,9 22 6 *
AMS-GV-M150-200.60R 6,0 20 M12 1,50 1,0 2,9 22 6 *
AMS-GV-MF150-200.60R 6,1 20 MF 1,50 1,0 29 22 6 *
HC = Hartmetall beschichtet

MF = 1SO-Innengewinde Metrisch Fein- n b
M e
[k IO
O
s 1)

H

® Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Whithworth Gewinde 55°

Teilprofil
Ls
[
55°
U‘E
L /_, [a)]
4{ % e %‘ é —
S
E—
AKL
[ —
Bezeichnung d.. AKL Gewinde P Steigung S, F
AMS-G-WF33025100-150.40R 3,3 15 WF 0,25 0,6 1,5
AMS-G-WF43025100-150.40R 4,3 15 WF 0,25 0,6 1,9
AMS-G-WF60050150-150.60R 6,0 15 WF 0,50 0,8 2,9

HC = Hartmetall beschichtet
WF = Whitworth - Feingewinde

Alle Angaben in mm

17
17
17

444 - 448

I

e

HC

D a
o

n

o

<

4 *
4 *
6 *
@ e

M e

|« I

Kl e

El e

@® Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Whithworth Gewinde 55°
DIN 1SO 228 - Vollprofil

444 - 448

min

O1

(6)]
o

AKL
ol

HC
Bezeichnung d.. AKL Gewinde P Steigung G/Inch S, F L, D g
a
<
AMS-GV-W228/20-150.40R 4 15 W228 1,27 20 0,70 1,9 17 4 *
AMS-GV-W228/19-150.60R 11 15 1/4“-19 BSP 1,33 19 0,95 2,9 17 6 *

HC = Hartmetall beschichtet n
([ ]
M e
O e
0 e
H e

@ Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Whithworth Rohrgewinde 55° BSW

Vollprofil
444 - 448
Ll
| —
o
© V W :
I
F— L
| | :’ A
Sl
—>
AKL
i
HC
Bezeichnung d.. AKL Gewinde G/Inch S, F L, D 9
8
o
<
AMS-GV-BSW24-150.40R 3,4 15 3/16“-24BSW 24 0,75 1,3 17 4 *
AMS-GV-BSW24-150.60R 3,4 15 3/16“-24BSW 24 0,75 0,3 17 6 *
AMS-GV-BSW28-150.60R 4,4 15 7/32"-28BSW 28 0,65 1,2 17 6 *
AMS-GV-BSW22-150.60R 6,5 15 5/16“-22BSW 22 0,90 2,9 17 6 *

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Trapezgewinde 30°
DIN ISO 103 - Teilprofil

444 - 448

dmin

AKL

HC
Bezeichnung d.. AKL Gewinde P Steigung S, F L D g
g
AMS-G-TR103/1.5R-200.60R 6,5 20 TR 8x1.5 1,5 0,85 2,9 22 6 *
AMS-G-TR103/2.0R-200.60R 7,0 20 TR 9x2.0 2,0 1,30 2,9 22 6 *
AMS-G-TR103/2.0R-200.80R 7,0 20 TR 9x2.0 2,0 1,30 2,6 22 8 *
AMS-G-TR103/3.0R-200.80R 8,0 20 TR 11x3.0 3,0 1,40 3,6 22 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n °
M e
[k IO
0.
(s 10

H

® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Amerikanische 1SO-Zollgewinde 60° - UN

Vollprofil
444 - 448
Lw
|
< 60° o
3
©
: =
=
f 7
A
Sw
—
AKL
[ —
HC
Bezeichnung d.n AKL Gewinde G/Inch S, F L, D 9
B
o
<
AMS-GV-UN32-110.40R 2,35 12 No.6-32 UNC 32 0,60 0,45 17 4 *
AMS-GV-UN32-150.40R 2,60 16 No.6-32 UNC 32 0,60 0,45 17 4 L 2
AMS-GV-UN32-150.60R 2,60 16 No.6-32 UNC 32 0,60 -0,55 17 6 *
AMS-GV-UN24-150.40R 3,60 16 No.10-24 UNC 24 0,75 1,40 17 4 *
AMS-GV-UN24-150.60R 3,60 16 No.10-24 UNC 24 0,75 0,40 17 6 L 2
AMS-GV-UN28-150.40R 4,40 16 No.12-28 UNF 28 0,65 1,90 17 4 L 2
AMS-GV-UN20-150.60R 4,80 16 1/4“-20 UNC 20 0,90 1,50 17 6 L 2
AMS-GV-UN27-150.60R 5,30 16 1/4"-27 UNS 27 0,75 1,90 17 6 *
AMS-GV-UN18-150.60R 6,20 16 5/16“-18 UNC 18 1,00 2,90 17 6 *
AMS-GV-UN16-150.60R 7,60 16 3/8“-16 UNC 16 1,05 2,90 17 6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ ]
M e
(« K
Kl e
Kl e
@ Hauptan-

wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Axial Stechen

444 - 448

dmm
EB

Rechte Ausfiihrung abgebildet

HC

Bezeichnung d. AKL EB ET R F L, D ]
+0,03 2

&

AMS-A-50071100-075.40R 5 7,5 0,70 1,1 - 19 9,7 4 *
AMS-A-50081200-075.40R 5 7,5 0,80 1,2 - 1,9 9,7 4 *
AMS-A-50091300-075.40R 5 7,5 0,90 1,3 - 1,9 9,7 4 *
AMS-A-50101500-075.40R 5 7,5 1,00 1,5 - 1,9 10,0 4 *
AMS-A-50121500-075.40R 5 7,5 1,20 1,5 - 1,9 10,0 4 *
AMS-A-5007711005-075.40R 5 7,5 0,77 11 0,05 1,9 9,7 4 *
AMS-A-502050005-100.40 L/R 5 10,0 2,00 5,0 0,05 1,9 12,0 4 *
AMS-A-50121500-150.40R 5 15,0 1,20 1,5 - 1,9 17,0 4 *
AMS-A-60121500-100.60R 6 10,0 1,20 1,5 - 2,4 12,0 6 *
AMS-A-60121500-180.60R 6 18,0 1,20 1,5 - 2,4 20,0 6 *
AMS-A-600971500-100.60R 6 10,0 0,97 1,5 - 2,4 12,0 6 *
AMS-A-70152000-100.60R 7 10,0 1,50 2,0 - 29 12,0 6 *
AMS-A-70152000-200.60R 7 20,0 1,50 2,0 - 29 22,0 6 *
AMS-A-801530015-100.80R 8 10,0 1,50 3,0 0,15 2,0 12,0 8 *
AMS-A-90152000-100.80R 9 10,0 1,50 2,0 - 3,8 12,0 8 *
AMS-A-90152000-250.80R 9 25,0 1,50 2,0 - 3,8 27,0 8 *

HC = Hartmetall beschichtet

EEEE =B

@® Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung
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Schneideinsatze

Halbzeuge zur Eigenprofilierung

444 - 448

<——‘ Rechte Ausfiihrung abgebildet

(N) NEU

HU

Bezeichnung D, L L

H-AMS-100-40 L/R 4 34,4 10 *
H-AMS-150-40 L/R 4 39,4 15 *
H-AMS-200-40 L/R 4 44,4 20 *
H-AMS-250-40 L/R 4 49,4 25 *
H-AMS-100-60 L/R 6 40,6 10 *
H-AMS-150-60 L/R 6 45,6 15 *
H-AMS-200-60 L/R 6 50,6 20 *
H-AMS-250-60 L/R 6 55,6 25 *
H-AMS-300-60 L/R 6 60,6 30 *
H-AMS-350-60R 6 65,6 35 L 2
H-AMS-400-60R 6 70,6 40 *
H-AMS-450-60R 6 75,6 45 *
H-AMS-500-60R 6 80,6 50 *
H-AMS-100-80R 8 40,4 10 *
H-AMS-150-80 L/R 8 45,4 15 *
H-AMS-200-80 L/IR © 8 50,4 20 *
H-AMS-250-80 L/R 8 55,4 25 *
H-AMS-300-80R 8 60,4 30 *
H-AMS-450-80R 8 75,4 45 *
H-AMS-500-80R 8 80,4 50 *
H-AMS-200-100R 10 50,4 20 L 2
H-AMS-250-100R 10 55,4 25 *
H-AMS-300-100R 10 60,4 30 *
H-AMS-350-100R 10 65,4 35 *

HU = Hartmetall unbeschichtet
Hinweis: Sonderformen nach Kundenzeichung auf Anfrage.
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Tragerwerkzeuge

SCLD L/R

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung

E04-SCLDL/R04-AMS
E06-SCLDL/R04-AMS

Ersatzteile
Tragerwerkzeug

E...-SCLDL/R04-AMS

434 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Schraube

T1,8.03

2,4
3,4

24,0
37,7

|
o
|

Schliissel

KS 1886

>
v 444 - 448

Schneideinsatz

CD.. 040102...
CD.. 040102...

Alle Angaben in mm



Tragerwerkzeuge

SDQC L/R

|dmin |

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung d. T F
E0406-SDQCL/R04-AMS 5,2 1,1 2,6
E0408-SDQCL/R04-AMS 5,2 1,1 2,6
Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube
E...-SDQCL/R04-AMS AS 0112

Alle Angaben in mm

28,5
29,5

>
v 444 - 448

D Schneideinsatz
6 DC.. 04T0...
8 DC.. 0470...
Schliissel
KS 2505
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Tragerwerkzeuge

SDUC L/R
\ 0)03
g '
© L ==
— B
|_
AKL o
- L1
Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

E0406-SDUCL/R04-AMS
E0408-SDUCL/R04-AMS

Ersatzteile
Tragerwerkzeug

EO4...-SDUCL/R04-AMS

436 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Schraube

AS 0112

1,5
1,5

28,5
29,5

444 - 448
()
D Schneideinsatz
6 DC.. 04T0...
8 DC.. 0470...
Schliissel
KS 2505

Alle Angaben in mm



Tragerwerkzeuge

SVLC L/R

444 - 448

()
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung d. T F L, D Schneideinsatz
E0406-SVLCL/R0O5-AMS 9,2 6 3 29 6 VC.. 0501...
E0408-SVLCL/RO5-AMS 9,2 5 3 29 8 VC.. 0501...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
E04...-SVLCL/R05-AMS AS 0113 KS 2505

Alle Angaben in mm
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Tragerwerkzeuge

SVXC L/R

min

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung

E0406-SVXCL/R05-AMS
E0408-SVXCL/R05-AMS

Ersatzteile
Tragerwerkzeug

EO04...-SVXCL/R05-AMS

438 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

T F
5) 3
5 3
Schraube
AS 0113

28
29

o [N

>
v 444 - 448

;

D Schneideinsatz
6 VC.. 0501...
8 VC.. 0501...
Schliissel
KS 2505

Alle Angaben in mm



Tragerwerkzeuge

SWUC L/R

444 - 448

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung dn F L, D Schneideinsatz
E06-SWUCL/R02-AMS 7.8 5.9 37,5 6 WC.. 0201...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
E06...-SWUCL/R02-AMS T2.03 KS 1886

Alle Angaben in mm
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Schneideinsatze

Axial Stechen

é Innere Kiihimittelzufiihrung fiir garantiert
optimale Kiihlung an der Schneide und
prozesssicheren Spanetransport.
— II@
|F
! EB = Einstechbreite [mm]
A L
D = Durchmesser des Einsatzes
! Linke Ausfithrung abgebildet
HC HU
Bezeichnung d. EB ET R L, L,
g g
3 <
<< <<
SAV151006-IK- L/R 10 15 10 0,1 13 16 * *
SAV151506-IK- L/R 10 1,5 15 0,1 18 16 * *
SAV201206-IK- L/R 12 2,0 12 0,2 16 16 * *
SAV202006-IK- L/R 12 2,0 20 0,2 23 16 * *
SAV252008-IK- L/R 15 2,5 20 0,2 22 24 * *
SAV302008-1K- L/R 15 3,0 20 0,2 22 24 * *
SAV303008-1K- L/R 15 3,0 30 0,2 34 24 * *
SAV403010-IK- L/R 30 4,0 30 0,2 34 24 * *
SAV404010-IK- L/R 30 4,0 40 0,2 44 24 * *

HC = Hartmetall beschichtet

HU = Hartmetall unbeschichtet

Beim Axialstechen ins Volle ist die komplette Stechtiefe nur im Durchmesserbereich bis 50mm erreichbar.
L, = Spannfléche

EEEE =
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Axial Stechen - Vollradiusausfiihrung

Bezeichnung

SAV202006-V-IK-L/R
SAV303008-V-IK-L/R

Beim Axialstechen ins Volle ist die komplette

V = Vollradiusausfiihrung
L = Spannflache

Alle Angaben in mm

8 R L —
3 o
|
\ /4 ,
; 3 J
!
d. EB ET
12 2 20
15 3 30
nur im D ich bis 50mm

Innere Kihlmi tihrung fiir iert
optimale Kiihlung an der Schneide und
prozesssicheren Spanetransport.

EB = Einstechbreite [mm]

ET = Einstechtiefe [mm]

R = Radius [mm]

D = Durchmesser des Einsatzes

R L, L,
1,0 23 16
15 34 24

Linke Ausfithrung abgebildet

HC HU

¢ & AL40
¢ & AK40

=
[ BN J
[ ]

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




Anfrage Sonderwerkzeuge

© ARNO® SpecialDesign

Sie brauchen eine Sonderausfiihrung?

Wenn besondere Aufgaben individuelle Lésungen erfordern, sind Sie bei uns genau richtig.
Als Hersteller kbnnen wir AMS-Schneideinsatze schnell und zuverldssig nach lhren Vorgaben fertigen.
Nennen Sie uns dazu einfach den Standard-Schneideinsatz und die MaBe, die Sie gerne gedndert héatten:

Standard-Schneideinsatz AMS-

Diese MaBe bitte dndern:

Skizze:

Adresse: Firma:
Anschrift:
Ansprechpartner:
E-Mail:
Telefon:

Auf www.arno.de/download gibt es diese Vorlage auch zum Herunterladen.
Sie konnen uns auch gerne eine E-Mail mit den entsprechenden Angaben an
anfrage@arno.de senden.
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehértet
Ni- oder Co-Basis egossen
Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

444 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Lo T RO owe Ow o O WD AN o 0= oS Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 0000 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

beschichtet

2

o o

g 2
20-100- 180 80-90-100
20-100- 180 80-90-100
20-100- 180 80-90-100
20 -100 - 180 80-90-100
20-100- 180 70-80-90
20-100 - 180 80-90-100
15-90-160 80-90-100
15-90 - 160 70-80-90
15-90-160 50-60-70
15-90 - 160 50-60-70
20-70-120 80-90-100
20-70-120 50-60-70
20-70-120 50-60-70
20-55-90 40-65-90
20-100 - 180 40-65-90
20-55-90 40-65-90
15-50-80 40-65-90
10-35-60 40-65-90
20-70-120 50-60-70
20-70-120 50-60-70
20-80- 140 50-60-70
20-80 - 140 50-60-70
20-75-130 50-60-70
20-75-130 50-60-70
20-70-120 50-60-70
20 - 260 - 500 -
20- 260 - 500
20 - 260 - 500
20- 260 - 500
20 - 260 - 500
20-310- 600 120 - 150 - 180
20-310- 600 120-150 - 180
20-310 - 600 120 - 150 - 180
15-45-75 40-65-90
15-45-75 40-65-90
15-30-40 40-65-90
15-30-40 40-65-90
15-30-40 40-65-90

Alle Angaben in mm



unbeschichtet

n
o
n
~N
X
<

60 - 105 - 150
60-105- 150
60 - 105 - 150
60-105- 150

Alle Angaben in mm

AK40
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Anwendungshinweise AMS

SCHNITTDATENRICHTWERTE

Schnittdatenrichtwerte AH7525

mm

2,0 mm —3,0 mm 50-150 0,01-0,03 0,01-0,05
3,5mm-4,5mm 50-150 0,01-0,05 0,01-0,10
5,0 mm - 6,0 mm 50-150 0,01-0,08 0,01-0,10

Schnittdatenrichtwerte Gewindedrehen — Anzahl der Durchgange

Steigung Anzahl der Schnitte

Ve [m/min] 110-140 80-110 65-80 70-90 80-110 200-250
Stahl Festigkeit [N/mm?]
[mm] Gang/Zoll Rostfrei
0,5 48 8
0,75 32 8 9 9 10 9 8
0,8 32 8 9 10 10 9 8
1 24 10 11 12 12 12 10
1,25 20-19 12 14 15 15 14 12
1,5 16 15 17 18 18 17 15
1,75 14 17 19 21 21 18 17
2 12 19 22 25 25 20 18
2,5 10 22 26 31 31 22 20
3,0-3,5 8 28 32 38 38 24 22

Die hier aufgeflihrten Werte sind allgemeine Empfehlungen flr die Anzahl der Durchgange bei der Bearbeitung von normalen Stahl-
und NE-Werkstoffen. Bei harten Werkstoffen ist die Schnitttiefe zu reduzieren und die Anzahl der Schnitte zu erhéhen. Bei Plattenbruch
ist die Anzahl der Durchgénge zu erhohen, bei hohem Verschleil3 zu verringern.

HINWEIS: Der Spanquerschnitt sollte bei jedem Durchgang gleich groB3 sein, das heift mit zunehmender Schnitttiefe ist die Zustellung
zu reduzieren, um konstante Schnittkrafte zu erreichen.
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Anwendungshinweise SAV

Schnittdatenrichtwerte SAV - Axial-Stechen

AL40 AK40

Material Zugf(elthi;gkeit Vorschub Schnitts(;;s/cmhmi)ndigkeit \/((:‘:s::l:/hdj)b Schnitt%:/cmhmi)ndigkeit
Legierter Stahl, Werkzeugstahl 250 0,01 -0,03 80 - 100 0,01 - 0,02 50 - 60
Legierter Stahl, Werkzeugstahl 300 0,01 -0,03 70-90 0,01 -0,02 50 - 60
Legierter Stahl, Werkzeugstahl 400 0,01 - 0,02 50 - 60 0,01 - 0,02 30-40
Warmfeste Legierungen 150 - 200 0,01 -0,02 50 - 80 0,01 -0,02 40 - 60

Guss 200 - 250 0,01 -0,03 50-70 0,01 -0,02 40 - 60
Aluminiumlegierungen 100 0,02 -0,05 120 - 180 0,02 -0,05 100 - 150
Kupferlegierungen, Messing, Nichteisenmetalle 100 0,02 -0,05 120 - 180 0,02 - 0,05 100 - 150

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstédnden anzupassen.

WERKSTOFF UND BEARBEITUNG

ISO  Werkstoff Max. Spantiefe a, [mm] Bearbeitung Vorschubbereich
Stahl 0,5 Stechen, Einstechen 0,01 - 0,02

M Rostfreier Stahl 0,3 Bohrung ausdrehen und kopieren 0,02 -0,05
Guss 0,3 Vorstechen, Fasen, Riickwartsdrehen 0,02 - 0,05
NE-Metalle, Aluminiumi 1,0 Axial-Stechdrehen 0,02 - 0,05
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Anwendungshinweise AMS

EINSATZ-BEISPIEL

Empfohlene Schnittwerte

Bearbeitung
Material 1.2343 mit 800 N/mm?

Drehzahl n (U/min) V°’S°(':r‘]‘;t/’8')ei°h f
Vorbearbeitung Bohren @ 10 mm SC10L-0023SP-05 3800 0,03
Vorbearbeitung Bohren @ 6 mm SPC0060-0300 VHM / TiAIN 4200 0,1
Drehen, Kerndurchmesser M8 AMS-D-590802-200.60R 4200 0,04
Freistich, Gewinde AMS-S-59151800-200.60R 4200 0,02
Gewinde M8 AMS-G-M8-200.60R 1640 1,25
Drehen, Kontur AMS-K-591802-200.60R 3800 0,02-0,04

MONTAGE ARNO®-MINI-SYSTEM

Fixierter Anschlagstift \

Garantierte Spitzenhohe
durch komplett geschlif-
fene Schneideinsatze

Geschliffene Schrage am Schaft

Die geschliffene Schrage am Schaft kombiniert mit dem Anschlagstift
garantiert eine exakte radiale Fixierung des Schneideinsatzes beziiglich
der Spitzenhodhe. Eine optimale Spannung des Schneideinsatzes errei-
chen Sie mittels Spannung des Gewindestiftes liber die Kegelflache.
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SIM - Bohrstangen

* Systemvorstellung 450 - 451
* Werkzeugauswahl 452 - 453
* Bezeichnungssystem 454

* Bohrstangen 455 - 457
* Schneideinsatze 459 - 471
¢ Empfohlene Schnittwerte 472 - 413

* Anwendungshinweise 474 - 478




Systemvorstellung

KONKURRENZLOS STABIL UND PRAZISE.

Optimal fiir die Innenbearbeitung ab 6,7 mm Bohrungsdurchmesser:
das modulare ARNO SIM-System.

Perfekte Wiederholgenauigkeit und Stabilitat durch ovale Bauweise und patentierte

ARNO Schnittstelle: Die 3-Punkt-Auflage garantiert die beste Krafttibertragung der Schnitt-
krafte durch rechtwinklige Anlageflachen. Gleichzeitig profitieren Sie von einer absoluten
Wiederholgenauigkeit bei der Positionierung des Schneidkopfes. Mit nur einer Schraube
sind die Schneideinsatze blitzschnell und spielend einfach ausgetauscht.

@ Rechtwinklige Anlageflachen 3-Punkt-Auflage

SICHERE VORTEILE
des SIM-Systems

Stabilitat und optimale Kraftiibertragung durch
ovale Bauweise und patentierte 3-Punkt-Auflage

Absolute Wiederholgenauigkeit bei der
Positionierung des Schneidkopfes

Einfach und schnell — mit nur einer Schraube
werden die Schneideinsatze ausgetauscht
Exakte Starke - 3-Punkt-Auflage mit 90° Anlageflachen

Eine optimale Kraftiibertragung ist durch den rechten Winkel der Anlageflache
garantiert — genauso wie die Wiederholgenauigkeit bei der Positionierung des
Schneidkopfes.
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Bohrstangen

- Standard- und 4-Kant-Halter in 5 GroBen
ab Bohrungsdurchmesser 6,7 mm

- Stabil durch 3-Punkt-Auflage, ovale Bauweise und
2 Spannflachen am Schaft

- Hohe Standzeiten dank innerer Kiihimittelzufuhr

- Stahl- und Vollhartmetallausfiihrungen erhaltlich -
der HM-Schaft mit gelotetem Stahlkopf ist besonders
schwingungsarm

- Auskraglangen bis 80 mm

I ERRRERRELRRR |

Einstechen

=

Radius-Einstic
Kopieren 15°
Kopieren 30°
Kopieren 45°

Schneidkopfe

Vorstechen und Fasen

- Stechtiefen bis 6 mm, Stechbreiten von 0,5 bis 4 mm

- Optimal auf die jeweilige Anwendung abgestimmte
PVD-Beschichtung

- Einfaches, schnelles Handling - Wechseln der Schneidkopfe
mit nur einer Schraube

Fasen 45°

Gewinde 60°

Rickwartsdrehen
Metrisch-Teilprofil

Vielseitig

Gewinde 60°

Metrisch-Vollprofil

Trapezgewinde 30°

Whithworth Rohrgewinde 55°

- Einstechen

- Radiuseinstiche

- Seegering DIN 471/472
- Kopieren

- Vorstechen

- Fasen

- Rickwartsdrehen

- Gewinde
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Werkzeugauswahl

SIM

UBERSICHT BOHRSTANGEN UND SCHNEIDEINSATZE

Bohrstangen

pE=ICE

Schneideinsitze

i

|

Bl EE

=
==

I

-

I

452 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Bohrstangen — Standard
seite 455 — 456

4-Kant-Halter
Seite 457

Einstechen
seie 459

Radius-Einstich
Seite 460

Seegering DIN 471/472
Seite 461

Kopieren 15°
Seite 462



Werkzeugauswahl SIM

Schneideinsatze

== Kopieren 30°
= Seite 463

Kopieren 45°
Seite 464

Vorstechen und Fasen
Seite 465

e Fasen 45°
]ﬁ = Seite 466

‘“ == Rickwartsdrehen
B | 467

Gewinde 60° — Metrisch-Teilprofil 7
seite 468

Gewinde 60° — Metrisch-Vollprofil
Seite 469

Whitworth Rohrgewinde 55°
DIN ISO 228-Vollprofil
Seite 470

Trapezgewinde 30°
DIN ISO 103-Teilprofil
Seite 471
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Bezeichnungssystem SIM

Bohrstangen

BN BTN BT T T

HSIM = Halter SIM Auskraglange 30 mm Schaftdurchmesser 12 mm Ausfiihrung Ausfiihrung
A = GroBe S = Stahl sonst Hartmetall R = Rechts

(Z,A,B,C,D) L = Links
Schneideinsatze

Tswosn | v s | w | e | w | |

SIM097 V = Radius Einstech- Einstechtiefe Eckenradius  Wendel- Ausfilhrung ~ ARNO®- Schneidstoffcode
Schneideinsatz breite EB= ET = 3 mm R =0,2 mm spanfliche R = Rechts Einsatzgebiet (ISO-Gruppierung)
A = GroBe 1,5mm L = Links

(Z,A,B,C,D)
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Bohrstangen

Bohrstangen — Standard >
_< L > 474 - 478
L
— g 50 5
="} e -y

Rechte Ausfithrung abgebildet

N
A" T\

s AKL »

Tragerwerkzeuge

HSIM-Z

Bezeichnung GroBe d L L, AKL Schneideinsatz
HSIMZ-1012SL/R ¥ z 12 76,5 3 10 SIM...Z...
HSIMZ-1812L/R z 12 84,5 3 18 SIM...Z...
HSIMZ-2012SL/R © YA 12 86,5 S 20 SIM...Z...
HSIMZ-2612L/R z 12 92,5 3 26 SIM...Z...
HSIMZ-2612SL/R ¥ z 12 92,5 3 26 SIM...Z...
HSIMZ-3612L/R z 12 102,5 3 36 SIM...Z...

1) Stahlausfiihrung

Tragerwerkzeuge

HSIM-A
Bezeichnung GroBe d L L, AKL Schneideinsatz
HSIMA-1212SL/R © A 12 76,5 35 12 SIM..A...
HSIMA-1512L/R A 12 79,5 3,5 15 SIM...A...
HSIMA-2412L/R A 12 88,5 D) 24 SIM...A...
HSIMA-2412SL/R ¥ A 12 88,5 3,5 24 SIM...A...
HSIMA-3212L/R A 12 96,5 SEb) 32 SIM...A...
HSIMA-4812L/R A 12 111,5 3,5 48 SIM...A...

1) Stahlausfiihrung

Tragerwerkzeuge

HSIM-B
Bezeichnung GroBe d L L, AKL Schneideinsatz
HSIMB-1412SL/R ¥ B 12 75,5 4,5 14 SIM...B...
HSIMB-2912SL/R ¥ B 12 90,5 4,5 29 SIM...B...
HSIMB-4212L/R B 12 105,5 4,5 42 SIM...B...
HSIMB-5612L/R B 12 115,5 4,5 56 SIM...B...

1) Stahlausfiihrung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 455



Bohrstangen

Tragerwerkzeuge

HSIM-C
Bezeichnung GroBe d L L, AKL Schneideinsatz
HSIMC-1616SL/R ¥ () 16 77,5 4,5 16 SIM...C...
HSIMC-3416SL/R ¥ C 16 95,5 4,5 34 SIM...C...
HSIMC-4516L/R C 16 105,5 4,5 45 SIM...C...
HSIMC-6416L/R C 16 125,5 4,5 64 SIM...C...

1) Stahlausfiihrung

Tragerwerkzeuge

HSIM-D
Bezeichnung GroBe d L L, AKL Schneideinsatz
HSIMD-1816SL/R ¥ D 16 102,5 5.5 18 SIM...D...
HSIMD-4016L/R D 16 124,5 55 40 SIM...D...
HSIMD-4016SL/R ¥ D 16 124,5 5.5 40 SIM...D...
HSIMD-5616L/R D 16 124,5 55 56 SIM...D...
HSIMD-8016L/R D 16 1445 5.5 80 SIM...D...

1) Stahlausfiihrung

Ersatzteile
Bohrstangen - GroBe Schraube Schliissel Nm GewindegroBe
HSIMZ- .. AS 0030 T5107-IP 0,6 M 2,0
HSIMA- .. AS 0031 T5108-I1P 1,3 M 2,5
HSIMB- .. AS 0032 T5109-I1P 2,2 M 3,0
HSIMC- .. AS 0033 T5110-IP 34 M 3,5
HSIMD- .. AS 0034 T5115-IP 5,0 M 4,0

456 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Bohrstangen

4-Kant-Halter

ey
=
L
AKL
EB
a
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung F GroBe h b
HSIMD-321220SL 10,1 D 12 20
Ersatzteile
Bohrstangen - GroBe Schraube Schliissel
HSIMD- .. AS 0034 T5115-IP

Alle Angaben in mm

AKL

32

Nm

474 - 478

L Schneideinsatz

100 SIM...D...L ...

GewindegroBe

M 4,0
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Sortenbeschreibungen SIM

HC — HARTMETALL BESCHICHTET
AP3020 e

* Universell einsetzbare Sorte
* Hohe Hitzebestandigkeit
* Hohe Oxidationsbestandigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30

P | M I S S N I T S —
[ ] (©) (@)

HU — HARTMETALL UNBESCHICHTET
AK1020

* Fiir die Schlichtbearbeitung
* Feinkorn Hartmetall
* Gutes Basis-Substrat fiir kundenspezifische Losungen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30

P | M .« |l N | s | H
(@) [ ] (@)

(@) (@)
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Schneideinsatze

Einstechen
472 - 473
) S E—
| vz
|
7N .
R R
T D } [
— AKL — ﬁ
R
HC  HU
Bezeichnung GroBe d, ET EB R F & 2
8 2
< =
SIM0672-0510005W L/R z 6,7 1,0 0,5 0,05 3,85 o o
SIM0672-201001W L/R z 6,7 1,0 2,0 0,10 3,85 o o
SIM0672-1010005W L/R z 6,7 1,0 1,0 0,05 3,85 o o
SIM0672-1510005W L/R z 6,7 1,0 15 0,05 3,85 LR
SIM0772-0520005W L/R z 7,7 2,0 0,5 0,05 4,85 ¢ o
SIM0772-202001W L/R z 7,7 2,0 2,0 0,10 4,85 * o
SIM0772-1020005W L/R z 77 2,0 1,0 0,05 4,85 ¢ o
SIM0772-1520005W L/R z 7,7 2,0 1,5 0,05 4,85 o o
SIM097A-153002WR A 9,7 3,0 1,5 0,20 6,35 .
SIM097A-203001W L/R A 9,7 3,0 2,0 0,10 6,35 ¢ o
SIM097A-253001W L/R A 9,7 3,0 2,5 0,10 6,35 ¢ o
SIM097A-303002W L/R A 9,7 3,0 3,0 0,20 6,35 ¢ o
SIM097A-1030005W L/R A 9,7 3,0 1,0 0,05 6,35 ¢ o
SIM097A-1530005W L/R A 9,7 3,0 1,5 0,05 6,35 ¢ o
SIM117B-071000W L/R B 11,7 1,0 0,7 - 7,60 o o
SIM117B-0730005WR B 11,7 3,0 0,7 0,05 7,60 o o
SIM117B-203501W L/R B 11,7 3,5 2,0 0,10 7,60 ¢ o
SIM117B-253501W L/R B 11,7 3,5 2,5 0,10 7,60 ¢ o
SIM117B-303502W L/R B 11,7 3,5 3,0 0,20 7,60 * o
SIM117B-1035005W L/R B 11,7 3,5 1,0 0,05 7,60 ¢ o
SIM117B-1535005W L/R B 11,7 35 15 0,05 7,60 * o
SIM137C-204001W L/R C 13,7 4,0 2,0 0,10 8,85 ¢ o
SIM137C-254001W L/R € 13,7 4,0 2,5 0,10 8,85 LR
SIM137C-304002W L/R C 13,7 4,0 3,0 0,20 8,85 ¢ o
SIM137C-1040005W L/R € 13,7 4,0 1,0 0,05 8,85 o o
SIM137C-1540005W L/R C 13,7 4,0 1,5 0,05 8,85 ¢ o
SIM157D-204501W L/R D 15,7 45 2,0 0,10 10,10 o o
SIM157D-254501W L/R D 15,7 4.5 2,5 0,10 10,10 ¢ o
SIM157D-304502W L/R D 15,7 4,5 3,0 0,20 10,10 ¢ o
SIM157D-354502W L/R D 15,7 4,5 3,5 0,20 10,10 ¢ o
SIM157D-404502W L/R D 15,7 4,5 4,0 0,20 10,10 o o
SIM172D-206001W L/R D 17,2 6,0 2,0 0,10 11,60 ¢ o
SIM172D-306002W L/R D 17,2 6,0 3,0 0,20 11,60 LR

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

BEE=H
eOC o0 e

@® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Radius-Einstich

472 - 473

—

dumin
F

_

=

R
EB+005

HC HU
Bezeichnung GroBe d, ET EB R F & 2

8 S

< =
SIM097A-V-081004 L/R A 9,7 1,0 0,8 0,4 6,35 ¢ o
SIM097A-V-121006 L/R A 9,7 1,0 1,2 0,6 6,35 ¢ o
SIM097A-V-181009 L/R A 9,7 1,0 1,8 09 6,35 ¢ o
SIM117B-V-082504 L/R B 11,7 2,5 0,8 0,4 7,60 LR
SIM117B-V-102505 L/R B 11,7 2,5 1,0 0,5 7,60 ¢ o
SIM117B-V-122506 L/R B 11,7 2,5 1,2 0,6 7,60 ¢ o
SIM117B-V-182509 L/R B 11,7 2,5 1,8 0,9 7,60 * o
SIM117B-V-202510 L/R B 11,7 2,5 2,0 1,0 7,60 * o
SIM117B-V-302515 L/R B 11,7 2,5 30 1,5 7,60 ¢ o
SIM137C-V-124006 L/R C 13,7 4,0 1,2 0,6 8,85 ¢ o
SIM137C-V-184009 L/R € 13,7 4,0 1,8 0,9 8,85 ¢ o
SIM137C-V-204010 L/R C 13,7 4,0 2,0 1,0 8,85 * o
SIM137C-V-224011 L/R € 13,7 4,0 2,2 1,1 8,85 * o
SIM137C-V-304015 L/R C 13,7 4,0 3,0 1,5 8,85 ¢ o
SIM157D-V-184509 L/R D 15,7 4,5 1,8 0,9 10,10 ¢ o
SIM157D-V-224511 L/R D 15,7 4,5 2,2 1,1 10,10 ¢ o
SIM157D-V-304515 L/R D 15,7 4,5 3,0 1,5 10,10 ¢ o
SIM157D-V-404520 L/R D 15,7 4,5 4,0 2,0 10,10 * o

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ BEORE BN BN ]

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Seegering DIN 471/472

Bezeichnung

SIM097A-071000W L/R
SIM097A-081000W L/R
SIM097A-093000W L/R
SIM097A-113000W L/R
SIM097A-133000W L/R
SIM097A-163000W L/R
SIM117B-071000W L/R
SIM117B-081000W L/R
SIM117B-093500W L/R
SIM117B-113500W L/R
SIM117B-133500W L/R
SIM117B-163500W L/R
SIM137C-071000W L/R
SIM137C-081000W L/R
SIM137C-094000W L/R
SIM137C-114000W L/R
SIM137C-134000W L/R
SIM137C-164000W L/R
SIM157D-071000W L/R
SIM157D-081000W L/R
SIM157D-094500W L/R
SIM157D-114500W L/R
SIM157D-134500W L/R
SIM157D-164500W L/R

HC = Hartmetall beschichtet

HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

GroBe d

O 0O 0000000000 wwwww>>>> > > >

dimin

9,7

9,7

9,7

9,7

9,7

9,7

11,7
11,7
11,7
11,7
11,7
11,7
13,7
13,7
13,7
13,7
13,7
13,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7

ET

1,0
1,0
3,0
3,0
3,0
3,0
1,0
1,0
358
3,5
35
3,5
1,0
1,0
4,0
4,0
4,0
4,0
1,0
1,0
4,5
4,5
4,5
4,5

EB+003

EB

0,73
0,83
0,93
1,19
1,39
1,69
0,70
0,83
0,93
1,19
1,39
1,69
0,73
0,83
0,93
1,19
1,39
1,69
0,73
0,83
0,93
1,19
1,39
1,69

472 - 473

=
(g}
o
c

8,85
8,85
8,85
10,10
10,10
10,10
10,10
10,10
10,10

N

o

o
L 2K 2K 28 2K 2R 2R 28 2K 2K 2K 2K 2K 2K 2R 2K 2K 2K 2K 2R 2R 2K 2R 2R .12 T0rlo]
L 2R 2K 2R 2K 2R 2R 2R 2K 2K 2R 2R 2R 2K 2R 2R 2R 2K 2K 2R 2R 2R 2K 2R 2.\ (1r{)

[ BEORE BN BN ]

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Kopieren 15°

472 - 473

—~
v B } 5 Y
I e o "I
I A N
- ﬂ
S B T [
|
AKL
]

R

HC  HU

Bezeichnung GroBe d, T B R F & 2
o o

n —

o x

<< <

SIM0672-K18-02 L/R z 6,7 1,0 2,2 0,2 3,85 ¢ o
SIM067Z-K18-04 L/R z 6,7 1,0 2,2 0,4 3,85 ¢ o
SIM097A-K18-02 L/R z 9,7 30 2,7 0,2 6,35 ¢ o
SIM117B-K18-02 L/R B 11,7 35 3,7 0,2 7,60 LR
SIM137C-K18-02 L/R € 13,7 4,0 3,7 0,2 8,85 ¢ o
SIM157D-K18-02 L/R D 15,7 4,5 4,7 0,2 10,10 o o

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ BNORN BN BN J

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Kopieren 30°

Bezeichnung

SIM097A-K32-02 L/R
SIM117B-K32-02 L/R
SIM137C-K32-02 L/R
SIM157D-K32-02 L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

GroBe

O o0 W >

9,7
11,7
13,7
15,7

3,0
3,5
4,0
4,5

L&

2,7
3,7
3,7
4,7

0,2
0,2
0,2
0,2

472 - 473

=
(g}
X
c

6,35
7,60
8,85
10,10

¢ & ¢ & AP5020
¢ & ¢ ¢ AKI1020

[ BEORN BN BN J

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

463



Schneideinsatze

Kopieren 45°

Bezeichnung

SIM097A-K47-02 L/R
SIM117B-K47-02 L/R
SIM137C-K47-02 L/R
SIM157D-K47-02 L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

464 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

dmin

GroBe

O o0 W >

™

3
; J\Q;

’_4
AKL

dmin T
9,7 3,0
11,7 3,5
13,7 4,0
15,7 4,5

2,7
3,7
3,7
4,7

0,2
0,2
0,2
0,2

472 - 473

R

HC HU

6,35
7,60
8,85
10,10

¢ & ¢ & AP5020
¢ & ¢ ¢ AKI1020

[ BEORN BN BN J

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Vorstechen und Fasen

Bezeichnung

SIM097A-VF-0810-45 L/R
SIM117B-VF-0810-45 L/R
SIM137C-VF-0815-45 L/R
SIM157D-VF-0815-45 L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

GroBe

O o0 W >

9,7
11,7
13,7
15,7

3,0
3,5
4,0
4,5

1,0
1,0
15
1,5

0,1
0,1
0,1
0,1

472 - 473
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L
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‘Q\:
R
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6,35
7,60
8,85
10,10

¢ & ¢ & AP5020
¢ & ¢ ¢ AKI1020
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® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Fasen 45°

Bezeichnung

SIM067Z-F45-02 L/R
SIM097A-F45-02 L/R
SIM117B-F45-02 L/R
SIM137C-F45-02 L/R
SIM157D-F45-02 L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
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GroBe

O O m >N

min

6,7
9,7
11,7
13,7
15,7

1,0
3,0
35
4,0
4,5

2,2
3,0
4,0
4,0
5,0

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

11
1,5
2,0
2,0
2,5

472 - 473

3,85
6,35
7,60
8,85
10,10

=
(g}
ju
c

¢ & & ¢ & AP5020
¢ & ¢ ¢ & AKI020
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® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Schneideinsatze

Ruckwartsdrehen
472 - 473
~—3°
5 :LY
< f \ J
B R
HC HU
Bezeichnung GroBe d, T B R F & 2
o o
n —
o x
<< <<
SIM0672-R30-01 L/R z 6,7 1,0 2,5 0,1 3,85 o o
SIM097A-R30-02 L/R A 9,7 3,0 2,5 0,2 6,35 o o
SIM117B-R30-02 L/R B 11,7 3,5 35 0,2 7,60 ¢ o
SIM137C-R30-02 L/R C 13,7 4,0 3,5 0,2 8,85 ¢ o
SIM157D-R30-02 L/R D 15,7 4,5 4,5 0,2 10,10 * o

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ BEORN BN BN J

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Gewinde 60°
Metrisch-Teilprofil

472 - 473

H“u‘u‘\wg AT

LG

——
— AKL -—

HC HU
Bezeichnung GroBe d.. Typ P Steigung S, T F g §
SIM067Z-G-M125 L/R z 6,7 M 1,25 0,8 1,0 3,85 * *
SIM067Z-G-MF050100 L/R z 6,7 MF 0,50 0,8 1,0 3,85 L 2 *
SIMO80A-G-M150175 L/R A 8,0 M 1,50 1,0 1,8 4,85 * *
SIMO80A-G-MF050075 L/R A 8,0 MF 0,50 0,8 1,8 4,85 L 2 *
SIMO80A-G-MF100125 L/R A 8,0 MF 1,00 0,8 1,8 4,85 * *
SIM107B-G-M200 L/R B 10,7 M 2,00 1,3 3,0 6,80 * L 2
SIM107B-G-M250 L/R B 10,7 M 2,50 1,4 3,0 6,80 L 2 L 2
SIM107B-G-MF050075 L/R B 10,7 MF 0,50 0,8 3,0 6,80 * *
SIM107B-G-MF100125 L/R B 10,7 MF 1,00 0,8 3,0 6,80 * *
SIM107B-G-MF150175 L/R B 10,7 MF 1,50 1,0 3,0 6,80 L 2 *
SIM137C-G-M200 L/R () 13,7 M 2,00 1,3 4,2 8,85 * *
SIM137C-G-M250 L/R C 13,7 M 2,50 1,4 4,2 8,85 L 2 L 2
SIM137C-G-MF050075 L/R c 13,7 MF 0,50 0,8 4,2 8,85 L 2 *
SIM137C-G-MF100125 L/R C 13,7 MF 1,00 0,8 4,2 8,85 * *
SIM137C-G-MF150175 L/R C 13,7 MF 1,50 1,0 4,2 8,85 * *
SIM157D-G-M250 L/R D 15,7 M 2,50 1,4 4,7 10,10 L 2 *
SIM157D-G-MF200 L/R D 15,7 MF 2,00 1,3 4,7 10,10 * *
SIM157D-G-MF100125 L/R D 15,7 MF 1,00 0,8 4,7 10,10 L 2 *
SIM157D-G-MF150175 L/R D 15,7 MF 1,50 1,0 4,7 10,10 L 2 *

HC = Hartmetall beschichtet

HU = Hartmetall unbeschichtet

M = ISO-Innengewinde Metrisch

MF = 1SO-Innengewinde Metrisch Fein

[ BEORE BN BN ]

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Gewinde 60°
Metrisch-Vollprofil

Bezeichnung

SIMO80A-GV-M150 L/R
SIM107B-GV-M200 L/R
SIM107B-GV-M250 L/R
SIM107B-GV-M300 L/R
SIM107B-GV-MF100 L/R
SIM107B-GV-MF150 L/R
SIM137C-GV-M200 L/R
SIM137C-GV-M250 L/R
SIM137C-GV-MF100 L/R
SIM137C-GV-MF150 L/R
SIM157D-GV-M250 L/R
SIM157D-GV-M300 L/R
SIM157D-GV-M350 L/R
SIM157D-GV-M400 L/R
SIM157D-GV-MF100 L/R
SIM157D-GV-MF150 L/R
SIM157D-GV-MF200 L/R

HC = Hartmetall beschichtet

HU = Hartmetall unbeschichtet

M = ISO-Innengewinde Metrisch

MF = 1SO-Innengewinde Metrisch Fein

Alle Angaben in mm

GroBe

O OO0 0O 0 000000 W wwww >

| L '
=
1 .
—
— AKL —
d. Typ
8,0 M
10,7 M
10,7 M
10,7 M
10,7 MF
10,7 MF
13,7 M
13,7 M
13,7 MF
13,7 MF
15,7 M
15,7 M
15,7 M
15,7 M
15,7 MF
15,7 MF
15,7 MF

P Steigung

1,5
2,0
2,5
3,0
1,0
1,5
2,0
2,5
1,0
1,5
2,5
3,0
35
4,0
1,0
15
2,0

1,0
13
1,4
1,6
0,8
1,0
13
1,4
0,8
1,0
1,4
1,6
1,8
2,0
0,8
1,0
13

1,8
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4.2
4,2
42
4,2
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4,7
47
4,7
47
4,7
47
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6,80
6,80
6,80
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10,10
10,10
10,10
10,10
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® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Whithworth Rohrgewinde 55°
DIN 1SO 228 - Vollprofil

472 - 473

drmin
F

!
= =g

AKL

—

HC HU

Bezeichnung GroBe d. Typ P Steigung G/Inch S, T F g 2
=]

2

< <

SIM107B-GV-W228/14 L/R B 10,7 w228 1,814 14 1,6 3,0 6,8 * o
SIM107B-GV-W228/19 L/R B 10,7 w228 1,337 19 1,3 3,0 6,8 L BN 4
SIM157D-GV-W228/11 L/R D 15,7 w228 2,309 11 2,0 4,7 10,1 * o
SIM157D-GV-W228/14 L/R D 15,7 w228 1,814 14 1,6 4,7 10,1 * o

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ BEORN BN BN J

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Schneideinsatze

Trapezgewinde 30°
DIN ISO 103-Teilprofil

472 - 473

duin

HC HU
Bezeichnung GroBe d.. Typ P Steigung S, T F § §
g2
SIMO082A-G-TR103/1,5 L/R A 8,2 TR103 1,5 0,6 1,9 4,85 * *
SIMO087A-G-TR103/2,0 L/R A 8,7 TR103 2,0 1,0 2,4 4,85 * *
SIM087A-G-TR103/3,0 L/R A 8,7 TR103 3,0 1,2 2,4 4,85 * *
SIM107B-G-TR103/1,5 L/R B 10,7 TR103 1,5 0,6 3,0 6,80 * *
SIM107B-G-TR103/2,0 L/R B 10,7 TR103 2,0 1,0 3,0 6,80 ¢ o
SIM107B-G-TR103/3,0 L/R B 10,7 TR103 3,0 1,2 3,0 6,80 L 2 *
SIM107B-G-TR103/4,0 L/R B 10,7 TR103 4,0 1,6 3,0 6,80 L 2 *
SIM137C-G-TR103/4,0 L/R C 13,7 TR103 4,0 1,6 4,2 8,85 * *
SIM137C-G-TR103/5,0 L/R C 13,7 TR103 5,0 2,0 4,2 8,85 * *
SIM157D-G-TR103/2,0 L/R D 15,7 TR103 2,0 1,0 4,7 10,10 * *
SIM157D-G-TR103/3,0 L/R D 15,7 TR103 3,0 1,2 4,7 10,10 L 2 *
SIM157D-G-TR103/4,0 L/R D 15,7 TR103 4,0 1,6 4,7 10,10 * *
SIM157D-G-TR103/5,0 L/R D 15,7 TR103 5,0 2,0 4,7 10,10 L 2 *
SIM157D-G-TR103/6,0 L/R D 15,7 TR103 6,0 2,2 4,7 10,10 * *
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet n e
M e
[k IC
o o
(s 10
|

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Empfohlene Schnittwerte

SIM - Stechen, Drehen und Kopieren

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss
Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung
Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliint
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehértet
Ni- oder Co-Basis gegossen
Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j
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100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC HU

& 8

B S

< <
20-100- 180 20-75-130
20-100- 180 20-75-130
20-100- 180 20-75-130
20-100- 180 20-75-130
20-100- 180 20-75-130
20-100 - 180 20-75-130
15-90-160 15-65-110
15-90 - 160 15-65-110
15-90-160 15-65-110
15-90 - 160 15-65-110
20-70-120 20-55-85
20-70-120 20-55-85
20-70-120 20-95-85
20-55-90 20-40-60
20-100 - 180 20-40-60
15-50-80 15-45-70
20-65-110 15-50-80
10-35-60 10-25-40
20-85-150 20-70-120
20-85-150 20-70-120
20-90- 160 20-65-110
20-90 - 160 20-65-110
20-85-150 20-65-110
20-85-150 20-65-110
20-85-150 20-70-120
20-310 - 600 20 - 260 - 500
20-310- 600 20-260 - 500
20-310 - 600 20 - 260 - 500
20-310- 600 20-260 - 500
20-310 - 600 20 - 260 - 500
20-310- 600 15 - 260 - 500
20-310- 600 15-260 - 500
20-310 - 600 15 - 260 - 500
15-45-75 15-25-30
15-45-75 15-25-30
15-30-40 15-30-40
15-30-40 15-30-40
15-30-40 15-30-40

Alle Angaben in mm



Empfohlene Schnittwerte SIM - Gewindedrehen

Schnittgeschwindigkeit V_ (m/min)

% g- . k ffh ° = o beschichtet unbeschichtet
i g Gliederung der Werkstoffhauptgruppen E % g
% 5 und Kennbuchstaben = i g 2 S
= £ S E o8 2 g
& RZ2 ) S E
£<025% gegliht 125 428 P1 80-115- 150 80-95-110
£>02...<05% gegliht 190 639 P2 80-115- 150 80-95-110
Unlegierter Stahl £>02...<05% vergitet 210 708 P3 60-90-120 60-75-90
C>055% gegliiht 190 639 P4 80-115- 150 80-95-110
€>05% vergitet 300 1013 P5 60-90-120 60-75-90
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 745 P6 80-115- 150 80-95-110
gegliint 175 591 P7 70-100-130 70-85-100
Niedrig legierter Stahl vergitet 300 1013 P8 70-95-120 70-80-90
vergitet 380 1282 P9 70-95-120 70-80-90
vergitet 430 1477 P10 70-95-115 70-80-85
. gegliint 200 675 P11 60-85-110 60-70-80
::s:lfggi:rtt:rr \ilt:rtll(lzgz(gistahl gehéirtet und angelassen 300 1013 P12 50-70-90 50-60-70
gehartet und angelassen 400 1361 P13 50-70-90 50-60-70
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, geglint 200 675 P14 50-65-80 50-60-70
martensitisch, vergiitet 330 1114 P15 50-65-80 50-60-70
austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 70-95-120 70-80-90
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1013 M2 40-65-90 40-55-65
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 10-35-60 10-25-40
ferritisch 200 675 K1 70-110 - 150 70-90-110
Temperguss -
perrlitisch 260 867 K2 - -
niedrige Festigkeit 180 602 K3 - -
Grauguss e -
hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 80-100-120 80-90-100
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 155 518 K5 80-90-100 80-85-90
perrlitisch 265 885 K6 80-90-100 80-85-90
GGV (CGI) 200 675 K7 70-110 - 150 70-90-110
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 - N1 100 - 170 - 240 100- 170 - 240
aushartbar, ausgehartet 100 343 N2 80-125-170 80-125-170
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 - -
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 314 N4 -
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 447 N5 -
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 - -
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7 100-175- 250 100- 175 - 250
Kupfer und Kupferlegierungen  Messing, Bronze, Rofguss 90 314 N8 80- 140 - 200 80-140- 200
(Bronze / Messing) Cu-Legierung, kurzspanend 110 382 N9 100-175- 250 100- 175 - 250
hochfest, Ampco 300 1013 N10 - -
Thermoplaste (ohne abrasive Fiillstoffe) - - N11 -
Duroplaste (ohne abrasive Fillstoffe) - - N12 -
. i Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP - - N13 -
Nichtmetallische Werkstoffe .
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP - - N14 -
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP - - N15 -
Graphit (technisch) 80 Shore - N16 -
. gegliht 200 675 S1 -
Fe-Basis =
ausgehértet 280 943 S2
Warmfeste Legierungen gegliht 250 839 S3 -
Ni- oder Co-Basis ausgehértet 350 1177 S4 -
gegossen 320 1076 S5 -
Reintitan 200 675 S6 -
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehértet 375 1262 S7 -
B-Legierungen 410 1396 S8 -
Wolframlegierungen 300 1013 S9 -
Molybdanlegierungen 300 1013 S10 -
gehartet und angelassen 50 HRC - H1 -
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC - H2 -
gehartet und angelassen 60 HRC - H3 -
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC - H4 -

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.
Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Anwendungshinweise SIM

SCHNITTDATENRICHTWERTE GEWINDEDREHEN -
ANZAHL DER DURCHGANGE

Steigung Anzahl der Schnitte

Stahl Festigkeit (N/mm?)

(mm) Gang/Zoll Rostfrei

400-700 700-1.000

0,8 32 8 9 10 10 9 8

1 24 10 11 12 12 12 10
1,25 20-19 12 14 15 15 14 12
1,5 16 15 17 18 18 17 15
1,75 14 17 19 21 21 18 17

2 12 19 22 25 25 20 18
2,5 10 22 26 31 31 22 20
3,0-3,5 8 28 32 38 38 24 22

Die hier aufgefithrten Werte sind allgemeine Empfehlungen fiir die Anzahl der Durchgange bei der Bearbeitung von normalen Stahl- und
NE-Werkstoffen. Bei harten Werkstoffen ist die Schnitttiefe zu reduzieren und die Anzahl der Schnitte zu erhdhen.

Bei Plattenbruch ist die Anzahl der Durchgéange zu erhéhen, bei hohem Verschleil zu verringern.

HINWEIS: Der Spanquerschnitt sollte bei jedem Durchgang gleich groB sein, das heiBt mit zunehmender Schnitttiefe ist die Zustellung
zu reduzieren, um konstante Schnittkrafte zu erreichen.

SIM - BOHRSTANGEN — VORSCHUBBEREICHE

f[mm/U] 0,01-0,05 f[mm/U] 0,03-0,10

¢
-
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Anwendungshinweise

SIM

GEWINDEDREHEN -
DIE DREI GANGIGSTEN ZUSTELLUNGSARTEN

A

Radiale Zustellung

Einfache und gebrauchlichste Zustellung senkrecht zur Drehachse. Die Zerspanung
erfolgt auf beiden Zahnflanken, wodurch ein gleichmaBiger Verschleis gewahrleis-
tet ist. Empfohlen bei kleinen Steigungen bis ca. 2 mm.Bevorzugt fiir kurzspanende
Werkstoffe und zur Kaltverfestigung neigende sowie nichtrostende Stahle.

Modifizierte Flankenzustellung

Zustellung unter einem Winkel von 3°-5° zur Flanke des Gewindes. Bevorzugt
bei NC-Maschinen. Gute Spankontrolle, daher besonders fiir Innengewinde und
langspanende Werkstoffe geeignet. Bei groBeren Steigungen ab 2 mm.

Wechselseitige Zustellung
Wechselseitige Zustellung entlang beider Flanken. Hohe Standzeiten durch gleich-

maBigen FlankenverschleiB an beiden Schneidkanten. Besonders bei groBen Stei-
gungen ab 4 mm auf NC-Maschinen mit spezieller Programmierung.
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Anwendungshinweise SIM

BERECHNUNG DES STEIGUNGSWINKELS B

Am Beispiel Innengewinde M10, Steigung 1,5 mm:

_1,5mm _ o . .
P [mm] B= 9.03 mm x 18,23 = 3,03° Steigungswinkel
B=——>x18,23
D [m m] B = Steigungswinkel (Grad)

o
Il

Steigung (mm)

o
1l

Flankendurchmesser (mm)

IS0 — INNENGEWINDE

\}jr e

* \IE L
Halter und Schneideinsatze Halter und Schneideinsatze
in Rechtsausfiihrung in Linksausfiihrung
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Anwendungshinweise

MONTAGEHINWEIS

Linke Bohrstange
Linker Schneideinsatz

Die 3-Punkt-Auflage garantiert eine exakte Wiederholgenau-
igkeit der Positionierung des Schneidkopfes zur Spitzenhohe.
Trotzdem ist immer auf die Spitzenhohe zu achten, denn
Abweichungen konnen besonders bei der Bearbeitung kleinster
Durchmesser Probleme bereiten.

SIM

Rechte Bohrstange
Rechter Schneideinsatz

Tipps:

* Bitte wahlen Sie schmale Schneidkanten, damit der Span
geschmeidig bleibt und am Werkzeug vorbei aus der Bohrung
flieBen kann.

e Um Spanestau zu vermeiden, empfiehlt es sich, stufenférmig
oder mit Schnittunterbrechung zu stechen.

e Empfohlener Kiihimitteldruck = 5 bar.

* Beim Wechseln des Schneidkopfes bitte die Schnittstelle mit
Pressluft reinigen.
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Anwendungshinweise SIM

PRAXISBEISPIELE

Sonder-Halter:
Spezielle Ausfiihrung.

Sonder-Schneideinsatz: CBN-bestiickt. Speziell zum Hartdrehen.
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SHARK-CUT®

SHARK-Cut®

* Systemvorstellung 430 - 483
* Bezeichnungssystem 434

* Werkzeugauswahl 485

* SHARK-Cut® Mini 486 - 488
* SHARK-Cut® Standard 489 - 491
* SHARK-Cut® Rebore 492 - 495
* Geomeriebeschreibungen 497 - 498
* Sortenbeschreibungen 499 - 503
* Wendeschneidplatten 504 - 505
* Empfohlene Schnittwerte 506 - 511

* Anwendungshinweise 512 - 519




Systemvorstellung

MULTIFUNKTIONAL. MEGA PROFITABEL.

Drehen und Bohren mit nur einem Werkzeug: SHARK-CUT.

Sie méchten Platz und Geld sparen, schneller fertigen und weniger riisten?

Kein Problem mit dem SHARK-CUT. Mit diesem Multifunktionswerkzeug konnen Sie Dreh-
und Bohroperationen durchfiihren, ohne das Werkzeug zu wechseln. Sie brauchen weni-
ger Werkzeugplatze an der Maschine und sparen Platz im Lager. Sie reduzieren Program-
mieraufwand und Voreinstellzeiten. Und Sie erreichen zusatzlich einen ebenen Bohrgrund
und eine hohe Oberflachengiite.

Mit drei Varianten sind Sie fir jede Anforderung geristet: SHARK-CUT Mini mit
Schneideinsatzen aus Vollhartmetall startet ab 4 mm, SHARK-CUT Standard mit Wen-
deschneidplatten in verschiedenen Geometrien ab 8 mm Durchmesser und SHARK-CUT
Rebore zwei- oder dreischneidig mit verschiedenen Wendeschneidplatten-Geometrien ab
12 mm bzw. 24 mm Durchmesser.

®

VIELSEITIGE VORTEILE
mit SHARK-CUT

Sparsam — weniger Werkzeugkosten
und weniger belegte Maschinenplatze

Schnell — weniger Werkzeugwechsel
und geringerer Programmieraufwand

Hochwertig — ebener Bohrungsgrund
und hohe Oberflachengiite
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SHARK-CUT

3 Varianten fir jeden Durchmesser

- SHARK-CUT Mini - Tragerwerkzeug fiir Schneideinsatze
aus Vollhartmetall: g 4 bis 8 mm, 2,25 xD und 4 x D

- SHARK-CUT Standard - Tragerwerkzeug fiir Wende-
schneidplatten: ¢ 8 bis 32 mm, 1,5xD, 2,25xD
und3xD

- SHARK-CUT Rebore — Tragerwerkzeug fiir Wendeschneidplatten:
zweischneidig ab g 12 mm bzw. dreischneidig ab ¢ 24 mm,
jeweils 2,25x D

Schneideinsatze & Wendeschneidplatten

- Schneideinsatze aus Vollhartmetall:
beschichtet und unbeschichtet

- Wendeschneidplatten in 3 Geometrien und 12 Sorten:
beschichtet und unbeschichtet, umfangsgeschliffen
und poliert bzw. gesintert, einfacher Wechsel
mit einer Schraube

Multifunktional

- Bohren ins Volle mit ebenem Bohrgrund
- Drehen von Plankonturen
- Drehen von Innenkonturen

- Drehen von AuBenkonturen
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Systemvorstellung SHARK-CUT®

ARNO MULTIFUNKTIONSWERKZEUG SHARK-CUT®

SHARK-CUT® Mini:

DREHEN und BOHREN = @ 4 mm
Vollhartmetallwerkzeug
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Systemvorstellung SHARK-CUT®

SHARK-CUT® Standard:
DREHEN und BOHREN > @ 8 mm

1,5xD 2,25xD 3x

(B==- CE™' (£ )he=-

Bohren ins Volle mit ebenem Drehen von Plankonturen Drehen von Innenkonturen Drehen von AuBenkonturen
Bohrungsgrund

SHARK-CUT® Rebore:

2-schneidig = @ 12 mm 3-schneidig = @ 24 mm
2,25xD
I lld
"_Il'|E ;
i —
C ||| =1 0 -
Drehen von Plankonturen Drehen von Innenkonturen Drehen von AuBenkonturen
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Bezeichnungssystem SHARK-CUT®

SHARK-CUT® Mini

B T BT BT O TR T

SHARK-CUT® Nenn- Rechts / Links Nutzlinge Gedrallter Geometrie Sorte
durchmesser Spanraum

SHARK-CUT® Standard

EEEE B B EETEE Bl Ol

SHARK-CUT® Nenn- Rechts / Links Nutzlange Gedrallter WSP-GréBe
durchmesser Spanraum

SHARK-CUT® Rebore

__-_-_ oosa _J ¢ Q05 |

SHARK-CUT® Nenn- D.. Rechts Anzahl der Nutzlange Spanraum gerade  WSP-GroBe
durchmesser schneidend Schneiden

SHARK-CUT® Wendeschneidplatten

LPET 080304FN [ Aaw | AL10

WSP-Bezeichnung gemas 1SO-Norm Geometrie Sorte
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Werkzeugauswahl

2,25 xD
4xD

1,5xD
2,25xD
3xD

2-schneidig
2,25xD
3-schneidig
2,25xD

SHARK-CUT®

SHARK-CUT® Mini

@ 4,0 -8,0mm 486

? 4,0 -8,0 mm 488

SHARK-CUT® Standard

@ 8,0 -32,0 mm 489
@ 8,0 -32,0 mm 490
@ 8,0 - 32,0 mm 491
Densimet

SHARK-CUT® Rebore

? 12,0 -50,0 mm 492

@ 24,0 - 50,0 mm 494

SHARK-CUT® Wendeschneidplatten

LPET 504
LPNT 505
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Adapter

SHARK-CUT Mini

2,25xD/4xD

512 - 519
% ’i iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii
5| o ——F- b -
AKL
e
ls
B
] ———
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D d; | AKL I d, Schneideinsatze
SC AD3/4-08 8 25 65 14 18 19,05 SC06...SP...
SC AD20-06 6 25 65 14 18 20,00 SCO6...SP.../SCO7...SP.../SCO8...SP...
SC AD20-08 8 25 65 14 18 20,00 SCO04...SP.../SC05...SP...
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Klemmschraube
SC AD3/4-08 7897990
SC AD20-06 7897990
SC AD20-08 7897990
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Schneideinsatze SHARK-CUT Mini

Vollhartmetall-Schneideinsatz J
2,25xD / 4xD

512 -519

—

2/‘ 40-80mm
[a) 6 < =
- sy ]

HC HU
Bezeichnung D | 1, d, f r o

2| g

= =
SC04L-009SP 4 85 9,00 6 2,0 0,2 *
SC04L-009SP-ALU 4 35 9,00 6 2,0 0,2 *
SC04L-016SP 4 41 16,00 6 2,0 0,2 L 2
SC04L-016SP-ALU 4 41 16,00 6 2,0 0,2 *
SC04R-009SP 4 I3 9,00 6 2,0 0,2 *
SCO4R-009SP-ALU 4 35 9,00 6 2,0 0,2 *
SC04R-016SP 4 41 16,00 6 2,0 0,2 *
SCO04R-016SP-ALU 4 41 16,00 6 2,0 0,2 L 2
SCO5L-011SP ® 37 11,25 6 2,5 0,2 L 2
SCO5L-011SP-ALU 5 37 11,25 6 2,5 0,2 *
SCO5L-020SP 5 45 20,00 6 2,5 0,2 *
SCO5L-020SP-ALU 5 45 20,00 6 2,5 0,2 *
SCO5R-011SP 5 37 11,25 6 2,5 0,2 *
SCO5R-011SP-ALU 5 37 11,25 6 2,5 0,2 *
SCO5R-020SP ® 45 20,00 6 2,5 0,2 *
SCO5R-020SP-ALU 5 45 20,00 6 2,5 0,2 *
SCO6L-013SP 6 38 13,50 8 3,0 0,2 *
SCO6L-013SP-ALU 6 38 13,50 8 3,0 0,2 *
SCO6L-024SP 6 49 24,00 8 3,0 0,2 L 2
SCO6L-024SP-ALU 6 49 24,00 8 3,0 0,2 *
SCO6R-013SP 6 38 13,50 8 3,0 0,2 L 2
SCO6R-013SP-ALU 6 38 13,50 8 3,0 0,2 *
SCO6R-024SP 6 49 24,00 8 3,0 0,2 *
SCO6R-024SP-ALU 6 49 24,00 8 3,0 0,2 *
SCO7L-015SP 7 42 15,75 8 35 0,2 L 2
SCO7L-015SP-ALU 7 42 15,75 8 3,5 0,2 *
SCO7L-028SP 7 53 28,00 8 35 0,2 L 2
SCO7L-028SP-ALU 7 53 28,00 8 3,5 0,2 *
SCO7R-015SP 7 42 15,75 8 385 0,2 *
SCO7R-015SP-ALU 7 42 15,75 8 3,5 0,2 *
SCO7R-028SP 7 58 28,00 8 3,5 0,2 *
SCO7R-028SP-ALU 7 53 28,00 8 3,5 0,2 *
SCO08L-018SP 8 45 18,00 8 4,0 0,2 *
SCO8L-018SP-ALU 8 45 18,00 8 4,0 0,2 *
SCO8L-032SP 8 57 32,00 8 4,0 0,2 *
SCO8L-032SP-ALU 8 57 32,00 8 4,0 0,2 *
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Schneideinsatze

SHARK-CUT Mini

Bezeichnung

SCO8R-018SP
SCO8R-018SP-ALU
SCO8R-032SP
SCO8R-032SP-ALU

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

488 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0 0 00 00

45
45
57
57

18,00
18,00
32,00
32,00

0 0 00 00

4,0
4,0
4,0
4,0

0,2
0,2
0,2
0,2

¢ AL350 &
AK10 z

*
*

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Tragerwerkzeuge SHARK-CUT

1,5xD
512-519
‘ i —
" 8,0-32,0 mm
[a) 1T =°
‘ |
A
|2
Rechte Ausfithrung abgebildet
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D | l, d, f Schneideinsatz
SCO8L/R-0012G-04-IP ¥ 8 80 12,0 12 4,0 LPET / LPNT 0401...
SC10L/R-0015G-05-1P 10 90 15,0 12 5,0 LPET / LPNT 0502...
SC12L/R-0018G-06-IP 12 100 18,0 16 6,0 LPET / LPNT 0602...
SC14L/R-0021G-07-IP 14 110 21,0 16 7,0 LPET / LPNT 0703...
SC16L/R-0024G-08-1P 16 125 24,0 20 8,0 LPET / LPNT 0803...
SC18L/R-0027G-09-IP 18 135 27,0 25 9,0 LPET / LPNT 09T3...
SC20L/R-0030G-10-IP 20 150 30,0 25 10,0 LPET / LPNT 10T3...
SC25L/R-0038G-13-1P 25 180 37,5 32 12,5 LPET / LPNT 1304...
SC32L/R-0048G-17-IP 32 200 48,0 40 16,0 LPET / LPNT 1705...
o Hinweis: Tragerwerkzeuge werden mit Klemmschrauben und Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel.
1) Rechter Halter -> Rechte Wendeschneidplatte, Linker Halter —> Linke Wendeschneidplatte
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
SCO8L/R- ..SP04-1P AS 0100 T5106-IP
SC10L/R- ..SPO5-IP AS 0101 T5106-IP
SC12L/R- ..SP06-IP AS 0102 T5107-IP
SC14L/R- ..SPO7-IP AS 0103 T5108-IP
SC16L/R- ..SPO8-IP AS 0104 T5109-I1P
SC18L/R- ..SP09-IP AS 0104 T5109-IP
SC20L/R- ..SP10-IP AS 0105 T5115-IP
SC25L/R- ..SP13-IP AS 0105 T5115-IP
SC32L/R- ..SP17-IP AS 0105 T5115-IP
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Tragerwerkzeuge SHARK-CUT

2,25xD

512 -519

F 8,0-32,0 mm
<< —
T | T
| | !
e |2 — |
o o 3 _ Rechte Ausfiihrung abgebildet

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung D | 1, I d, d, f Schneideinsatz
SCO8L/R-0018SP-04-I1P » 8 60,0 18,0 38 12 10 4,0 LPET / LPNT 0401...
SC10L/R-0023SP-05-1P 10 69,5 22,5 42 16 12 5,0 LPET / LPNT 0502...
SC12L/R-0027SP-06-IP 12 78,0 27,0 45 20 16 6,0 LPET / LPNT 0602...
SC14L/R-0032SP-07-IP 14 83,5 31,5 45 20 16 7,0 LPET / LPNT 0703...
SC16L/R-0036SP-08-IP 16 94,0 36,0 50 25 20 8,0 LPET / LPNT 0803...
SC18L/R-0041SP-09-IP 18 109,5 40,5 56 32 25 9,0 LPET / LPNT 0903...
SC20L/R-0045SP-10-IP 20 111,0 45,0 56 32 25 10,0 LPET / LPNT 10T3...
SC25L/R-0057SP-13-IP 25 129,0 56,5 60 40 32 12,5 LPET / LPNT 1304...
SC32L/R-0072SP-17-1P 32 158,0 72,0 70 50 40 16,0 LPET / LPNT 1705...
o Hinweis: Tragerwerkzeuge werden mit Klemmschrauben und Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel.

1) Rechter Halter —-> Rechte Wendeschneidplatte, Linker Halter —> Linke Wendeschneidplatte

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel

SCO8L/R- ..SP04-IP AS 0100 T5106-IP

SC10L/R- ..SPO5-IP AS 0101 T5106-IP

SC12L/R- ..SP06-IP AS 0102 T5107-IP

SC14L/R- ..SPO7-IP AS 0103 T5108-IP

SC16L/R- ..SPO8-IP AS 0104 T5109-IP

SC18L/R- ..SP09-IP AS 0104 T5109-1P

SC20L/R- ..SP10-IP AS 0105 T5115-IP

SC25L/R- ..SP13-IP AS 0105 T5115-IP

SC32L/R- ..SP17-IP AS 0105 T5115-IP
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Tragerwerkzeuge SHARK-CUT

3xD

512 -519

| \ —

" QQO 8,0-32,0 mm

| f
&

Rechte Ausfithrung abgebildet

Tragerwerkzeuge
Densimet
Bezeichnung D | l, d, f Schneideinsatz
SCO8L/R-0024SP-04-1P ¥ 8 80 24 12 4,0 LPET / LPNT 0402...
SC10L/R-0030SP-05-1P 10 85 30 12 5,0 LPET / LPNT 0502...
SC12L/R-0036SP-06-1P 12 95 36 16 6,0 LPET / LPNT 0602...
SC14L/R-0042SP-07-IP 14 100 42 16 7,0 LPET / LPNT 0703...
SC16L/R-0048SP-08-IP 16 110 48 20 8,0 LPET / LPNT 0803...
SC18L/R-0054SP-09-1P 18 125 54 25 9,0 LPET / LPNT 09T3...
SC20L/R-0060SP-10-1P 20 130 60 25 10,0 LPET / LPNT 10T3...
SC25L/R-0075SP-13-IP 25 150 75 32 12,5 LPET / LPNT 1304...
SC32L/R-0096SP-17-IP 32 185 96 40 16,0 LPET / LPNT 1705...
0 Hinweis: Tragerwerkzeuge werden mit Klemmschrauben und Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel.
1) Rechter Halter -> Rechte Wendeschneidplatte, Linker Halter -> Linke Wendeschneidplatte
Ersatzteile
Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
SCO8L/R- ..SP04-IP AS 0100 T5106-IP
SC10L/R- ..SPO5-IP AS 0101 T5106-IP
SC12L/R- ..SP06-IP AS 0102 T5107-IP
SC14L/R- ..SPO7-IP AS 0103 T5108-IP
SC16L/R- ..SP08-IP AS 0104 T5109-IP
SC18L/R- ..SP09-IP AS 0104 T5109-1P
SC20L/R- ..SP10-IP AS 0105 T5115-IP
SC25L/R- ..SP13-IP AS 0105 T5115-IP
SC32L/R- ..SP17-IP AS 0105 T5115-IP
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Tragerwerkzeuge SHARK-CUT Rebore

2,25xD
2-schneidig

512 -519

1=

— 12,0-36,0 mm DIN ISO 9766
A
i
- - paBSY) I ~
= -
Rechte Ausfithrung abgebildet

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D d. | 1, l, d, d, f z Schneideinsatz
SCR1204R02-0027G-04-IP ¥ 12,0 4,0 82 37 27 20 16 5,0 2 LPET / LPNT 0401...
SCR1305R02-0029G-04-IP ¥ 13,0 5,0 84 39 29 20 16 6,0 2 LPET / LPNT 0401...
SCR1406R02-0032G-04-IP 14,0 6,0 86 41 32 20 16 7,0 2 LPET / LPNT 0401...
SCR1507R02-0034G-04-IP v 15,0 7,0 88 43 34 20 16 8,0 2 LPET / LPNT 0401...
SCR1606R02-0036G-05-1P 16,0 6,0 97 47 36 25 20 7,0 2 LPET / LPNT 0502...
SCR1707R02-0038G-05-1P 17,0 7,0 99 49 38 25 20 8,0 2 LPET / LPNT 0502...
SCR17575R02-0039G-05-IP 17,5 7,5 101 51 39 25 20 8,5 2 LPET / LPNT 0502...
SCR1806R02-0041G-06-IP © 18,0 6,0 102 52 41 25 20 7,0 2 LPET / LPNT 0602...
SCR1907R02-0043G-06-IP 19,0 7,0 104 54 43 25 20 8,0 2 LPET / LPNT 0602...
SCR2006R02-0045G-07-1P 20,0 6,0 114 58 45 32 25 7,0 2 LPET / LPNT 0703...
SCR2107R02-0047G-07-IP 21,0 7,0 116 60 47 32 25 8,0 2 LPET / LPNT 0703...
SCR2208R02-0050G-07-1P 22,0 8,0 118 62 50 32 25 9,0 2 LPET / LPNT 0703...
SCR2309R02-0052G-07-IP 23,0 9,0 120 64 52 32 25 10,0 2 LPET / LPNT 0703...
SCR2408R02-0054G-08-IP 24,0 8,0 122 66 54 32 25 9,0 2 LPET / LPNT 0803...
SCR2509R02-0056G-08-IP 25,0 9,0 130 70 56 40 32 10,0 2 LPET / LPNT 0803...
SCR2709R02-0061G-09-1P 27,0 9,0 137 77 61 40 32 10,0 2 LPET / LPNT 09T3...
SCR2810R02-0063G-09-IP 28,0 10,0 140 80 63 40 32 11,0 2 LPET / LPNT Q9T3...
SCR3010R02-0068G-10-IP 30,0 10,0 146 86 68 40 32 11,0 2 LPET / LPNT 10T3...
SCR3111R02-0070G-10-IP 31,0 11,0 149 89 70 40 32 12,0 2 LPET / LPNT 10T3...
SCR3510R02-0079G-13-IP 35,0 10,0 166 96 79 50 40 10,0 2 LPET / LPNT 1304...
SCR3611R02-0081G-13-IP 36,0 11,0 168 98 81 50 40 11,0 2 LPET / LPNT 1304...

o Hinweis: Tragerwerkzeuge werden mit Klemmschrauben und Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel.

1) Rechter Halter -> Rechte Wendeschneidplatte
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Tragerwerkzeuge SHARK-CUT Rebore

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
SCR 1204 R02.. AS 0100 T5106-IP
SCR 1305 R02.. AS 0100 T5106-IP
SCR 1406 R02.. AS 0100 T5106-IP
SCR 1507 RO2.. AS 0100 T5106-IP
SCR 1606 RO2.. AS 0101 T5106-IP
SCR 1707 RO2.. AS 0101 T5106-IP
SCR 17575 RO2.. AS 0102 T5106-IP
SCR 1806 RO2.. AS 0102 T5107-IP
SCR 1907 RO2.. AS 0102 T5107-IP
SCR 2006 RO2.. AS 0103 T5108-IP
SCR 2107 RO2.. AS 0103 T5108-IP
SCR 2208 RO2.. AS 0103 T5108-IP
SCR 2309 RO2.. AS 0103 T5108-IP
SCR 2408 RO2.. AS 0104 T5109-IP
SCR 2509 R02.. AS 0104 T5109-IP
SCR 2709 R0O2.. AS 0104 T5109-IP
SCR 2810 RO2.. AS 0104 T5109-IP
SCR 3010 RO2.. AS 0104 T5109-1P
SCR 3111 RO2.. AS 0104 T5109-IP
SCR 3510 RO2.. AS 0105 T5115-IP
SCR 3611 RO2.. AS 0105 T5115-IP
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Tragerwerkzeuge SHARK-CUT Rebore

2,25xD
3-schneidig

512 -519

1=

24,0-50,0 mm DIN ISO 9766
2,25
< —
© kel
Rechte Ausfithrung abgebildet
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung D d. | 1, l, d, d, f z Schneideinsatz
SCR2412R03-0054G-06-IP 24 12 122 66 54 32 25 13 3 LPET / LPNT 0602...
SCR2513R03-0056G-06-1P ® 25 13 130 70 56 40 32 14 3 LPET / LPNT 0602...
SCR2612R03-0059G-07-1P 26 12 134 74 59 40 32 13 3 LPET / LPNT 0703...
SCR2814R03-0063G-07-1P 28 14 140 80 63 40 32 15 3 LPET / LPNT 0703...
SCR3014R03-0068G-08-IP 30 14 146 86 68 40 32 15 3 LPET / LPNT 0803...
SCR3115R03-0070G-08-1P 31 15 149 89 70 40 32 16 3 LPET / LPNT 0803...
SCR3216R03-0072G-08-1P 32 16 151 91 72 40 32 17 3 LPET / LPNT 0803...
SCR3317R03-0074G-08-IP 33 17 154 94 74 40 32 18 3 LPET / LPNT 0803...
SCR3618R03-0081G-09-1P 36 18 168 98 81 50 40 19 3 LPET / LPNT 09T3...
SCR4022R03-0090G-09-IP 40 22 177 107 90 50 40 23 3 LPET / LPNT 09T3...
SCR4924R03-0110G-13-IP 49 24 200 130 110 515 40 24 8 LPET / LPNT 1304...
SCR5025R03-0113G-13-IP 50 25 203 133 113 55 40 25 3 LPET / LPNT 1304...

o Hinweis: Tragerwerkzeuge werden mit Klemmschrauben und Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel.
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Tragerwerkzeuge SHARK-CUT Rebore

Ersatzteile

Tragerwerkzeug Schraube Schliissel
SCR 2412 RO3.. AS 0102 T5107-IP
SCR 2513 RO3.. AS 0102 T5107-IP
SCR 2612 R03.. AS 0103 T5108-IP
SCR 2814 RO03.. AS 0103 T5108-IP
SCR 3014 RO3.. AS 0104 T5109-IP
SCR 3115 RO3.. AS 0104 T5109-I1P
SCR 3216 RO3.. AS 0104 T5109-I1P
SCR 3317 RO3.. AS 0104 T5109-I1P
SCR 3618 R03.. AS 0104 T5109-I1P
SCR 4022 RO3.. AS 0104 T5109-I1P
SCR 4924 RO3.. AS 0105 T5115-IP
SCR 5025 RO03.. AS 0105 T5115-IP
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten SHARK-CUT

SCHLICHTEN -AWI WIPER
BIS MITTLERE e st

minimalste Aufklebungen

B EA R B E I T U N G * Hohe Oberfléchengiite erreichbar
einseitig _

™ Stiitan | itrsBsiung |
P IR Kk | N [ s | H |
[ )

Wl WIPER

* Breitschlichtgeometrie
* hohere Vorschiibe moglich
* Hohe Oberflachengiite erreichbar

einseitig

™ Stintan | itrsbeaiung |
P [NTEAN Kk [ N | s | H |
[ ] [ ) (@)

o
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Geometriebeschreibungen ISO Wendeschneidplatten SHARK-CUT

MITTLERE UNIVERSAL
BEARBEITUNG BIS e
SCHRUPPZERSPANUNG

* Guter Spanbruch

einseitig

s barung | — e |
P IR Kk | N [ s | H |
[ ) [ ) (@)

o

-ALU

* Hochglanzpolierte Spanflache fiir
minimalste Aufklebungen

* Hochpositive Schneidengeometrie

« Sehr gut geeignet fiir Aluminium,
NE-Metalle sowie Kunststoffe

einseitig “

s parteng | Samppan
P [NTEAN Kk [ N | s | H |
[ )

498 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Sortenbeschreibungen SHARK-CUT HC

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

AL10 S

* Besonders geeignet fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
o Extreme VerschleiBfestigkeit
* Hohe Beschichtungsfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« f N | s [ H
[ ] (@) (@)

[ ] @)

AM35C o

* Hervorragend geeignet fiir die Stahlzerspanung
¢ Hohe Zahigkeit
* Gute Wahl fiir den mittleren Schnittgeschwindigkeitshereich

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 Zahigkeit

30 40

[ ] (@)
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Sortenbeschreibungen SHARK-CUT HC

AP2223 -

* Hohe VerschleiBfestigkeit fiir den Einsatz in Stahl und Guss
« Stabile Schneidkante
* Hochste Warmestabilitat

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30
_mlEs

[ ] @)

AP22335 e

e Sehr zahes Grundsubstrat
* Hochste Warmestabilitat
o Zuverlassig bei instabilen Verhaltnissen

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 Zahigkeit

30 40
oy .
P ] M k1 N 1 S | _H |

[ ) (@)

[ ] @)

AP7020 o

* Besonders geeignet fiir die Zerspanung von rostfreien Materialien
¢ Hervorragende Schichthaftung
* Sehr hohe Thermostabilitat

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 40 Zahigkeit

20 30
o T

P | M I S S T A T S —
(@) (@)
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Sortenbeschreibungen SHARK-CUT HC

AL3a0 S

« Universell einsetzbare Sorte
« Optimale Schneidkantenstabilitat
* Fiir den mittleren bis niedrigen Schnittgeschwindigkeitsbereich

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

(©) [ ]

AM4130 S

« Breites Einsatzspektrum bei Rostfrei und Superlegierungen
« Gute VerschleiBfestigkeit
* Hochste Zahigkeit

P M L« { N | s [ H
(@)

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P M L« { N | s [ H
O (@) @

(©) [

AMa033 o

* Gute Wahl fiir die Bearbeitung rostfreier Stahle
* Optimale Schneidkantenstabilitat
* Im mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeitsbereich sehr gute Ergebnisse

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 40 Zahigkeit

P | M -« ]l N ] s | _H |
(@)

(@) [
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Sortenbeschreibungen SHARK-CUT HC

AK2013 e

« Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen
* Gewahrleistet Zahigkeit und Warmfestigkeit
¢ In der Nebenanwendung auch fiir Stahl geeignet

Abbildung
dhnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20
—_mfllEe.

(0]

AR26C -

* Gut geeignet fiir die Stahl- und Gusszerspanung
* Hohe VerschleiBfestigkeit
 Temperaturbestandige Beschichtung

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 20
P | M -« | ~ I s | H |
( ]
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Sortenbeschreibungen SHARK-CUT HU

HU — HARTMETALL UNBESCHICHTET

AP40 £

« Speziell fiir die Stahlbearbeitung
« Einsatz bei Schnittgeschwindigkeiten unter 80 m/min
* Gute Zahigeit fiir ungiinstige Stabilitatsverhaltnisse

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 Zahigkeit

30 40

[ ] @)

AK10 £

* Gut geeignet fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen
< In der Nebenanwendung fiir Guss sowie Titan und Titanlegierungen geeignet
* Feinkorniges Hartmetallsubstrat

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 40 Zahigkeit

10 2
|

P | M I S S N A T ——
(@) [ (@)
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Wendeschneidplatten SHARK-CUT

LPET

506 - 511

11°

HC HU
Bezeichnung | d S r d, 3 8
=] faz) N =]
- = o x
< < < <
LPET 040104FL/R-ALU ¥ 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 * *
LPET 050204FN-ALU 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 * *
LPET 060204FN-ALU 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 * *
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 * *
LPET 09T304FN-ALU 9,0 9,6 3,00 0,4 3,40 * L 2
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 * *
LPET 170508FN-ALU 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 * *
LPET 040102FL/R-AWI ¥ 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 * L 2
LPET 040104FL/R-AWI V 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 * L 2
LPET 050202FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 * *
LPET 050204FN-AWI 5,0 58 2,10 0,4 2,25 * *
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 * L 2
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 * *
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 * *
LPET 130404FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 * *
LPET 130408FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 * *
LPET 170508FN-AWI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 * *
LPET 060204EN-WI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 * L 2
LPET 070304EN-WI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 L 2 L 2
LPET 080304EN-WI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 * L 2
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 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
1) Rechter Halter -> Rechte Wendeschneidplatte, Linker Halter -> Linke Wendeschneidplatte

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

EIEE = &2
OO0 e0 e
°
0
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Wendeschneidplatten SHARK-CUT

LPNT

506 - 511

d
AN
=
_DH -
S|o
HC HU
. o 0 n n

Bezeichnung I d s r d g § g § § E § o

¥ £ § % ¥ % &% %

LPNT 040102EL/R ¥ 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 * *

LPNT 040104EL/R ¥ 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 * * L 2 * L 2 L 2 * *

LPNT 050202EN 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 * * L 2 L 2 *

LPNT 050204EN 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 * * L 2 * L 2 * *

LPNT 060202EN 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 * *

LPNT 060204EN 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 * * * * * * L 2

LPNT 070304EN 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 * * * * * * *

LPNT 080304EN 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 * * L 2 * L 2 L 2 * *

LPNT 09T304EN 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 * * L 2 L 2 L 2 L 2 * *

LPNT 10T304EN 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 * * * * L 2 * L 2 *

LPNT 10T308EN 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 * * *

LPNT 130404EN 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 * * * * * * *

LPNT 130408EN 12,5 15,5 4,76 0,8 5,30 * L 2 * L 2 *

LPNT 170508EN 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 * L 2 * L 2 L 2 L 2 *
HC = Hartmetall beschichtet H o PS o 1) PS PS PS PS
HU = Hartmetall unbeschichtet
1) Rechter Halter -> Rechte Wendeschneidplatte, Linker Halter -> Linke Wendeschneidplatte M O ® L o ) o

[k ) o e o o
[N o

s | e © o

H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Empfohlene Schnittwerte

SHARK-CUT Mini

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss
Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung
Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdénlegierungen

Geharteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliint

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen
Reintitan

a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

DR 0O WO OwWoO OO W o NN o W= o Brinell-Harte
T OO oo oo DT oo oo oo

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675

343
314
447
250
343
314

382
1013

675
943
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC

AK2015
AL10

120-170-220 | 200 - 250 - 300 | 120 - 175 - 230
100-130- 160 | 170 - 225 - 280 | 80 - 120 - 160
100-130- 160 | 160 - 205 - 250 | 80 - 120 - 160
100 - 130 - 160 | 160 - 205 - 250 | 80 - 120 - 160
80-105-130 | 150-200-250 | 50-90-130
80-110- 140 | 150-200-250 | 60-95-130
100-130-160 | 170-220- 270 | 80-120-160
70-100- 130 | 160-205-250 | 60-95-130
60-95-130 | 150-200-250 | 60-90-120

60-85-110 | 150-185-220 | 60-80-100
90-115- 140 - 80- 110 - 140
60-85-110 50-75-100

50-75-100

60-85-110 -

- 160-220- 280 | 50 - 125 - 200
140-210-280 | 50 -100 - 150
140 - 210- 280 | 50-120-190

90-75-100
- - 50-75-100
120 - 180 - 240 | 150 - 175 - 200 -
120 - 180 - 240 | 140 - 170 - 200
140-190 - 240 | 170 - 235 - 300
120-155-190 | 120 - 180 - 240
130-185- 240 | 140-185- 230
130 - 185- 240 | 120 - 145- 170
140-190 - 240 | 170 - 235 - 300
800-1050-
1300
400 - 650 - 900
250 - 525 - 800
200 - 375 - 550
200-375- 550
20-35-50 | 20-35-50
20-35-50 | 20-30-40
15-30-40 | 15-20-25
15-25-30 -
15-25-30 -
- 50-85-120
30-40-50

30-40-50




Empfohlene Schnittwerte

-195-250
- 140 - 180
-140-180
- 140- 180
-110- 150
-116- 150
-140- 180
-115-150
-115-150
-95-120
-130-160
-90-120
-90-120
- 140 - 180
-115-150
-145-190

M4130

Al

120 - 185- 250
120- 185 - 250
80-130- 180
80-130 - 180
50-90-130
80-130 - 180
80-130-180
60 - 105 - 150
60-90-120
60-90-120
80-125-170
50-90-130
50-90- 130
50-125-200
90-100 - 150
50-115-180
950-90-130
50-90- 130
90-125-160
70-110-150
120 - 160 - 200
80-155-230
120-160- 200
100 - 140 - 180
120-160- 200

80 - 1040 - 2000

80-790-1500
80 - 790 - 1500
80-690 - 1300
80 - 340 - 600

80 - 140 - 200
80 - 240 - 400
80 - 240 - 400

60 - 110 - 160
60 - 110 - 160
50-95- 140
90-95-140
90-95-140

20-55-90
20-55-90
20-55-90
20-55-90
20-55-90
40-70-100
30-60-90
30-60-90

120-175- 230
80-120 - 160
80-120- 160
80-120 - 160
50-90-130
60-95-130
80-120-160
60-95-130
60-90-120
60- 80 - 100
80-110- 140
50-75-100
50-75-100
50-125-200
90-100- 150
50-120-190
90-75-100
50-75-100

20-35-50
20-30- 40
15-20-25
10-15-20
10-15-20
50-85-120
30-40-50
30-40-50

110-
110 -
130 -
110-
120-
120 -
130-

-300
-300
-220
-220
-160
-220
-220
- 180
- 140
-140
-190
-150
- 150
-220
-180
-200

-280
- 280
-280
-220
-280
-280
205-

280

140

100
100

80 -
10-
70-

100

60 -
60-

100

100-
100 -
120-
100 -
110-
110 -
120-

AP2235

-210
140 -
100-
100 -
50-

140

175

185

-35-
-30-
-20-
=15=
-15-

150 -
150 -
100 -
-150-
-150-
120 -
100 -
100 -
-140-
100 -
100-
-150-
=1ll5=
100 -

175 -
185-
150 -
180 -
180 -

-280
-280
200
200
150
200
200
160
130
130
180
140
140
200
150
- 180

-250
250
250
200
250
250
-250

50-85-120
30-40-50
30-40-50

100 -
100 -
120-
100 -
110-
110-
120-

AR26C

RAIE
-160 -
-160-
- 160 -
= 13-
- 140 -
-160 -
-125-
-120-
-110-
- 145-
-110-
=1l

150 -
150 -
160 -
130 -
165-
195 -
160 -

280
200
200
200
170
180
200
160
160
140
180
140
140

200
200
200
160
200
200
200

HU

AK10

AP40

80-110-
70-85-
70-85-
70-85-
50-75-
60-80 -
60-80-
50-70-
50-65-
50-65-
60-70-

50-100-
40-65-
40-65-

SHARK-CUT Mini
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Empfohlene Schnittwerte SHARK-CUT®

EMPFOHLENE SCHNITTWERTE — ANWENDUNGEN

Langsdrehen

SC... R/L ...SP 2,25 xD Spantiefe ap [mm]

SHARK-Cut®-@ [mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
Vorschub f [mm/U]

ﬂé (]:D mm SCo4 0,10 0,10 0,08 0,05 - - - -

] SCO05 0,10 0,10 0,09 0,06 0,04
SC06 0,10 0,10 0,10 0,08 0,06 0,04 - -
sco7 0,10 0,10 0,10 0,10 0,08 0,06 0,04
Sco8 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,08 0,06 0,04
Langsdrehen
Spantiefe ap [mm]
SC... R/IL...SP4xD
SHARK-Cut®-@ [mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3

Vorschub f [mm/U]

‘A ( D 7 SCo4 0,10 0,08 0,050 =
|

= SC05 0,10 0,09 0,060 0,040
SC06 0,10 0,09 0,060 0,040
sco7 0,10 0,10 0,080 0,060 0,040
SC08 0,10 0,10 0,085 0,075 0,055 0,040

Plandrehen
SHARK-Cut®-@ [mm] SC...R/L...SP (2,25 x D) SC...R/L...SP-ALU (4 x D)
(]:D ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U]
SC04 07 0,07 0,7 0,05
t SCO05 07 0,07 0,7 0,05

SC06 07 0,07 0,7 0,05
sco7 1,0 0,08 1,0 0,06
SC08 1,0 0,08 1,0 0,06
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Empfohlene Schnittwerte SHARK-CUT®

Bohren
SHARK-Cut®-@ [mm] SC...R/L...SP (2,25 x D) SC...R/L...SP-ALU (4 x D)
f [mm/U] f [mm/U]
SCo4 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
L
s { j SCO5 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SC06 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SCO07 0,005 - 0,035 0,005 - 0,025
sCo8 0,005 - 0,040 0,005 - 0,030
Langsdrehen
Spantiefe ap [mm]
1,5xD
SHARK-Cut®-@ [mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14
Vorschub f [mm/U]
SCO8...(LP...04) 012 011 0,10 0,07 - - - - - - - -
SC10...(LP...05) 015 015 0,12 0,10 009 - - - - - - -
- 5 (1p.06) 016 016 0,15 0,13 012 0,10 - = 2 = = =
SC14...(LP...07) 018 018 0,18 0,15 013 0,11 - - - - - -
SC16...(LP...08) 020 020 020 0,19 017 0,15 0,14 012 - 2 2 2
SC18...(LP...09) 021 021 021 021 019 0,117 016 014 - - - -
SC20...(LP...10) 022 022 022 022 022 021 019 017 0,16 0,15 - 2
SC25...(LP...13) 026 026 026 0,26 026 0726 025 023 0,22 020 0,16 -
SC32...(LP...17) 030 030 0,30 0,30 030 0,30 0,30 028 0,27 025 0,17 0,18
Langsdrehen
Spantiefe ap [mm]
2,25 xD
SHARK-Cut®-@ [mm] 1 2 2,5 3 35 4 5 6 7
Vorschub f [mm/U]
SCO8...(LP...04) 012 009 0,07 2 - 2 2 2 5
SC10...(LP...05) 015 012 0110 0,09 - - - - -
™ 1 (1p.06) 016 016 013 012 010 . . . .
SC14...(LP...07) 018 018 0,16 0,14 omn - - - -
SC16...(LP...08) 020 020 018 016 014 0,12 = 5 =
SC18...(LP...09) 021 021 020 018 016 0,14 - - -
$C20...(LP...10) 022 022 022 021 019 017 0,12 2 2
SC25...(LP...13) 028 028 028 028 025 023 020 0,17 -
SC32...(LP...17) 030 030 030 030 028 028 025 020 0,18
Langsdrehen

Spantiefe ap [mm]

3,0 x D — Densimet

SHARK-Cut®-@ [mm] 1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub f [mm/U]
SCO08...(LP...04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - -
4 = SC10...(LP...05) 0,13 0,11 0,09 0,07 - - - - -
SC12...(LP...06) 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 - - - -
SC14...(LP...07) 0,16 0,16 0,15 0,13 0,11 - - - -
SC16...(LP...08) 0,18 0,18 0,17 0,15 0,13 0,12 - - -
SC18...(LP...09) 0,20 0,20 0,18 0,17 0,15 0,14 - - -
$C20...(LP...10) 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,16 0,14 - -
SC25...(LP...13) 0,25 0,25 0,25 0,25 0,23 0,22 0,18 0,16 -
SC32...(LP...17) 0,28 0,28 0,28 0,28 0,28 0,28 0,22 0,19 0,16
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Empfohlene Schnittwerte SHARK-CUT®

3,0 x D — Densimet

Hochste Prazision bei hervorragender Oberflichengiite und gesteigerten
Standzeiten werden durch hohes Elastizitdtsmodul und hohe Dichte

Werkstoff Elastizitdtsmodul [kg/mm?] Dichte [g/cm?] erreicht, da diese besonders schwingungsdampfend wirken.
Densimet 360 17,50
Stahl 210 7,85
Plandrehen
SHARK-Cut®-@ [mm] 1,5%D 2,25xD 3 x D - Densimet
ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U]
SCO08...(LP...04) 2,00 0,10 1,50 0,07 1,00 0,10
SC10...(LP...05) 2,50 0,12 2,00 0,12 1,20 0,12
SC12...(LP...06) 3,00 0,15 2,50 0,14 1,50 0,15
[ SC14...(LP...07) 3,50 0,16 3,00 0,15 1,70 0,16
SC16...(LP...08) 4,00 0,17 3,50 0,16 2,00 0,17
SC18...(LP...09) 5,00 0,18 3,50 0,17 2,30 0,18
$C20...(LP...10) 5,00 0,20 4,00 0,18 2,50 0,20
SC25...(LP...13) 6,00 0,24 5,00 0,22 3,00 0,24
SC32...(LP...17) 8,00 0,27 6,00 0,26 3,50 0,27
Bohren
SHARK-Cut®-@ [mm] 1,5-2,25xD 3 x D - Densimet
f [mm/U] f [mm/U]
SCO08...(LP...04) 0,01-0,04 0,01 - 0,02
SC10...(LP...05) 0,01-0,05 0,01 -0,03
SC12...(LP...06) 0,01-0,05 0,01 - 0,04
<€mm  5c14..(LP..07) 0,01-0,07 0,01 - 0,05
SC16...(LP...08) 0,02-0,08 0,02 - 0,06
SC18...(LP...09) 0,03-0,09 0,03 -0,07
$C20...(LP...10) 0,03-0,10 0,03 - 0,08
SC25...(LP...13) 0,03-0,12 0,04 - 0,09
SC32...(LP..:17) 0,05-0,15 0,05-0,11
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Empfohlene Schnittwerte SHARK-CUT® Rebore

Aufbohren

. Spantiefe ap [mm]

2-schneidig g"'[’r‘n';"]'c“@ Rebore- 5> 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14
Vorschub f [mm/U]

12 - 15 (LP...04) 025 022 020 0,16 - - - - - - - -

16 - 17,5 (LP...05) 030 030 028 024 020 - - - - - - -

18 - 19 (LP...06) 034 034 034 030 025 020 - - - - - -

20 - 23 (LP...07) 036 036 036 033 030 026 022 - - - - -

24 - 25(LP...08) 042 042 042 042 038 034 0,30 025 - - - -

26 - 28 (LP...09) 044 044 044 044 044 040 0,35 032 028 - - -

29 - 24(LP...10) 048 048 0,48 0,48 048 045 040 036 032 030 - -

35-44 (LP...13) 052 052 052 052 052 0,52 0,50 047 043 0,38 0,30 -

45 - 50 (LP...17) 060 060 0,60 0,60 060 0,60 0,60 060 055 050 0,42 0,35

Aufbohren

- Spantiefe ap [mm]

3-schneidig g"'[f‘n':n"]'c”t® Rebore- 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14
Vorschub f [mm/U]

24 - 25 (LP...06) 051 051 051 045 038 0,30 - - ; 2 i ;

26 - 28 (LP...07) 054 054 054 0,49 045 0,39 0,33 - - - - -

29 - 34 (LP...08) 063 063 063 0,63 057 051 045 038 - 5 5 -

35 - 40 (LP...09) 066 066 066 066 066 060 053 048 042 - - -

41 - 47 (LP...10) 072 072 0,72 0,72 072 0,68 060 054 048 045 - -

48 - 50 (LP...13) 078 078 0,78 0,78 078 0,78 0,75 070 0,65 0,57 045 -
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Anwendungshinweise SHARK-CUT®

MAXIMALE BOHRTIEFEN

Maximale Bohrtiefen

SHARK-Cut®-@ [mm] Mini (2,25 x D) Mini ALU (4 x D) 1,5xD 2,25xD 3xD
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
4 9,00 16 - - =
5 11,25 20
6 13,50 24 = - ;
7 15,75 28 - - _
8 18,00 32 12 18,0 24
10 - - 15 22,0 30
12 - - 18 27,0 36
14 - - 21 31,5 42
16 - - 24 36,0 48
18 . . 27 40,5 54
20 B - 30 45,0 60
25 - - 38 56,0 75
32 - - 48 72,0 96

- Innere Kiithimittelzufuhr (Coolant-Booster)

I Axiale Plananlage (Stabilitat)

KiithImitteldruck

Als innovative Detaillosung bietet der SHARK-Cut® eine spezielle KiihImittelzufuhr zur besseren Ausbringung der Spane aus der
Bohrung. Ein eigener, rickwartsgerichteter KihImittelstrahl sorgt flr einen verbesserten Spanetransport. Der Kihimitteldruck muss
daftr, unabhangig vom Durchmesser, ca. 1,5-3 bar (optimal 5—7 bar) betragen.
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Anwendungshinweise SHARK-CUT®

BOHREN AUS DER MITTE

Werkzeug-Nenndurchmesser ~ Werkstiick-Bohrdurchmesser

Werkszeugtyp
D [mm] D, [mm] D, [mm]
SC 04 R/L-...SP...(Mini) 4 3,90 4,2
SC 05 R/L-...SP...(Mini) 5 4,90 5,2
SC 06 R/L-...SP...(Mini) 6 5,90 6,2
SC 07 R/L-...SP...(Mini) 7 6,90 7,2
DE QE QT% SC 08 R/L-...SP...(Mini) 8 7,90 8,2
SC 08 R/L-...04 8 7,85 8,3
SC 10 R/L-...05 10 9,85 10,5
SC 12 R/L-...06 12 11,85 12,5
SC 14 R/L-...07 14 13,85 14,5
SC 16 R/L-...08 16 15,85 16,5
SC 18 R/L-...09 18 17,85 18,5
SC 20 R/L-...10 20 19,80 20,5
SC 25 R/L-...13 25 24,80 25,8
SC 32 R/L-...17 32 31,80 33,0

Durch die speziell entwickelte und aufeinander abgestimmte Ausflihrung von Werkzeug
und Wendeschneidplatte ist es maoglich, aus der Mitte zu bohren. Es kdnnen somit
Abweichungen zum Werkzeugdurchmesser erreicht werden.

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 513



Anwendungshinweise SHARK-CUT®

ACHSVERSATZ DER MASCHINE
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Anwendungshinweise SHARK-CUT®

WIPER-GEOMETRIE — FUNKTIONSPRINZIP (NUTZEN)

20

) \ Ry NQ\\ l7t
iy i
A \ ‘“ﬁx \

Standard Radius ARNO®-WIPER

ap
P

Bessere Oberflache

Bei gleichem Vorschub erreicht die Wendeschneidplatte mit WIPER-Schneide einen um das Vielfache besseren Ra-Wert gegenliber
einer herkdmmlichen Wendeschneidplatte.

\ R \JRt

¥
Standard Radius

ARNO°®-WIPER

Geringere Bearbeitungszeit

Soll der gleiche Ra-Wert erreicht werden wie mit einer Standard-Wendeschneidplatte, so kann mit der Schneidplatte mit WIPER-
Schneide der doppelte Vorschub gefahren werden (= geringere Stickzeiten!).
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Anwendungshinweise SHARK-CUT®

BEARBEITUNG UBER MITTE

Bei nicht ausreichendem Verfahrweg der Maschine Uber die Verwendung eines rechten SHARK-Cut® Werkzeuges.
Mittelachse ist der AuBendurchmesser nicht mit dem selben
Werkzeug bearbeitbar.

DURCHGANGSBOHRUNG

Hinweis
Bei feststehendem Werkzeug und rotierendem Werkstlick fallt bei Durchgangsbohrungen

eine scharfkantige Ronde ab. Bitte Sicherheitsvorkehrungen treffen.

Der KihImitteldruck sollte flir SHARK-Cut® 2,25 x D ca. 5—7 bar und fiir SHARK-Cut®
1,5 x D ca. 1,5-3 bar betragen. Ist der notwendige Kihimitteldruck maschinenseitig nicht
@ vorhanden, kann es von Vorteil sein, den Bohrungsvorgang kurz zu unterbrechen, um die
EL

Bohrung zu entleeren.
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Anwendungshinweise SHARK-CUT®

BOHRTIEFEN BIS 3 XD

<3xD

15xD <15xD

[p—
B T—

>0D

> @ di

@D
—

i

|

|

|
Ll®d1_J

<15xD|<15xD

<3xD

Mit SHARK-Cut® Werkzeugen SC..1,5 x D kénnen bei entsprechender Werksttickkontur Bohrtiefen bis zum Dreifachen des Nenn-
durchmessers erreicht werden (siehe Bild). Es ist dabei auf die Arbeitsabfolge 1, 2 und 3 zu achten. Fir Werkzeuge mit dem
Durchmesser 8 mm werden rechte und linke Wendeschneidplatten benétigt. Fir Werkzeuge mit Durchmesser 10 bis 32 mm kom-
men neutrale Wendeschneidplatten zum Einsatz.
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Anwendungshinweise

WERKZEUG ZUM AUFBOHREN
MIT 2 BZW. 3 SCHNEIDEN

Schraubensenkung
Vorbohrung
[Q Dmin:I .
notwendig!
Aufbohren
Anspiegeln

FORMELN

Schnittgeschwindigkeit Drehzahl
_n-D-n =V-1000
¢ 1000 meD
D  Durchmesser [mm] f,  Vorschub pro Umdrehung [mm/U]
V. Schnittgeschwindigkeit [m/min] a, Schnitttiefe [mm]
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SHARK-CUT®

Zeitspanvolumen

Q = V.oca of
n  Spindeldrehzahl [U/min]
Q Zeitspanvolumen [ecm3/min]



Anwendungsprobleme und Abhilfe SHARK-CUT®

Anwendungsproblem

Abhilfe

Kriterium

Ausbriiche
Vibrationen
Oberflachengiite
Span zu lang
Span zu kurz

Schnittgeschwindigkeit

e Plastische Verformung

&«
->
&«

9 9 z e Freiflachenverschlei
=
—>
=

¢ Vorschub
. 5
/ I \ T N) 0 Eckenradius =
=
3}
[72]
]
2
¢ T Schneidstoff o
=
[ N N Spannung Werkzeug
(7 N AN Spannung Werkstiick <
Z
S
X
~J ~ Auskragung F
[}
=
()
o0
(7 ([~ N N Spitzenh6he <
[ o ] [ () Kithischmierstoff
T erhdhen, vergroBern - groBer Einfluss ¢ senken, verkleinern - groBer Einfluss
1‘ erhdhen, vergroBern - kleiner Einfluss ¢ senken, verkleinern - kleiner Einfluss
[ ) verwenden ~ kontrollieren, optimieren
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




GEWINDEDREHEN

Gewindedrehen

* Systemvorstellung 522 - 523
* Werkzeugauswahl 524 - 525
* Gewindearten 526 - 521
* 1SO-Klemmhalter 528 - 534
* Bohrstangen 535-544

E:nﬂ?\:lil:slzt:l:gaauuffnahmen (vDI) 946949
* Schneideinsatze 550 - 596
* Empfohlene Schnittwerte 598 - 599

* Anwendungshinweise 600 - 612




Systemvorstellung

DAS BESTE FUR AUFSTEIGER.

Zuverlassig und vielseitig: das ARNO System zum Gewindedrehen fiir samtliche
Gewindearten, Steigungen und Abmessungen ab einem Kerndurchmesser von 3,2 mm.

Hochste Qualitat, Prozesssicherheit und Vielseitigkeit: Darauf kdnnen Sie sich beim
ARNO System zum Gewindedrehen verlassen. Durch die fur ARNO typische Qualitat bis
ins Detail profitieren Sie von langen Standzeiten und Prazision. Ob Innen- oder AuBen-
gewinde, Trapez- oder Rundgewinde, Whitworth oder Konisches Rohrgewinde — mit den
entsprechenden Klemmbhaltern, Bohrstangen, Wendeschneid- und Unterlegplatten gelingt
alles auf Anhieb.

®

PASSGENAUE VORTEILE

des ARNO Systems zum Gewindedrehen

Vielfaltig — ein System zum Erstellen samtlicher
Gewindearten, Steigungen und Abmessungen

Hochwertig — alle Systemkomponenten in der
gewohnten ARNO Qualitat

Wirtschaftlich — hohe Standzeiten und prazise
Ergebnisse auf Anhieb
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Klemmhalter

- Standardausfiihrung fiir alle Gewindeprofile / Ausfiihrung ..UE..
fiir stabilere Wendeschneidplatten / Ausfiihrung ..VE.. fiir vertikal
stehende Wendeschneidplatten

- Mit und ohne Innenkiihlung erhaltlich
- GroBen von 8 x 8 bis 50x 50 mm

Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Unterlegplatten

- Klemmhalter mit Neigungswinkel von A = 1,5°

- Bei Abweichungen des Steigwinkels muss eine entsprechende

Unterlegplatte gewahlt werden

- Die Spitzenhohe der Wendeschneidplatte bleibt unabhangig von

der Wahl der Unterlegplatte immer gleich

Passend fur jedes Gewinde

- Standardausfiihrung mit 3 Schneidkanten fiir alle Gewindeprofile

- Mini 6K... mit 3 Schneidkanten fiir die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 9,3 mm

- Mini 5LK... mit 2 Schneidkanten fiir die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 7,3 mm

- Ausfiihrung ..UE.. mit 3 Schneidkanten, besonders stabil fiir
Gewinde mit groBen Steigungen

- Ausfiihrung ..VE.. mit 3 Schneidkanten, vertikal stehend fiir die
Bearbeitung groBer Profile, bei Steigungen von 6-10 mm und die
AuBenbearbeitung hinter dem Bund

* Metrische Gewinde (1SO)

- Metrische Teilprofilgewinde (60°, 55°)
- Amerikanische 1S0-Zollgewinde (UN)
- Whitworth Rohrgewinde (BSW, BSP)

- Konisches Rohrgewinde (BSPT)

- Trapezgewinde (DIN 103)

- Amerikanische Trapezgewinde (ACME)
- Luftfahrtgewinde (UNJ)

- Kegeliges (Fein) Rohrgewinde (NPT)

- Stahlpanzerrohrgewinde (DIN 40430)
- Rundgewinde (DIN 405)

- Sonderanfertigungen

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Werkzeugauswahl Gewindedrehen

UBERSICHT GEWINDEDREHEN

Teilprofil .
60° AuBen- und Innengewinde
Seite
W 550 - 585
Teilprofil .
55° AuBen- und Innengewinde
Seite
W 555 - 558
Metrisch \/ap .
ISO A AuBen- und Innengewinde
h Seite
e 559 - 591
Amerikanisches e
ISO-Zollgewinde AuBen- und Innengewinde
UN f Seite
N 566 — 569
Whitworth Rohrgewinde RZ0.137F
BSW, BSP A = AuBen- und Innengewinde
h Seite
R=0.137P 570 - 574
Konisches Rohrgewinde SUMELS
BSPT Innengewinde
Seite
575 - 576
Kegeliges Rohrgewinde 20120 f
NPT " AuBen- und Innengewinde
Fi ,\:gn Seite
N 577 - 580
ul
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Werkzeugauswahl Gewindedrehen

Rundgewinde R0.22105 F
DIN 405 AuBengewinde
Seite
581
Trapezgewinde U
DIN 103 m AuBen- und Innengewinde
v Seite
582 - 586
Amerikanisches 2 TR
Trapezgewinde h Innengewinde
ACME m Seite
587 - 588
Amerikanisches abge- 29°
flachtes Trapezgewinde Innengewinde
Stub ACME 7 seite
589 - 590
Luftfahrtgewinde wed .
UNJ T Innengewinde
Seite
591 - 593
Stahlpanzerrohrgewinde S U
DIN 40430 Innengewinde
Seite
’ 594 - 596

Sonderwerkzeuge

Auf Anfrage sind Wendeschneidplatten und Halter in verschiedenen Sonderformen lieferbar. Hinweise: Wendeschneidplatten mit Mehrzahnprofil und
Klemmbhalter sowie Schneidkdpfe flir Standard-Wendeschneidplatten auf Anfrage. MICRO-Gewindedrehwerkzeuge flir die Innenbearbeitung ab Durch-
messer 2,2 mm schlagen Sie bitte im Katalog ,Werkzeuge und Wendeschneidplatten zum Ein- und Abstechen” nach.
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Gewindearten Gewindedrehen

Kenn- . . Zur Verfiigung stehende
Gewindeprofile

buchstaben Kurzbezeichnungen Beispiel Benennung Norm

Zylindrisches Rohrgewinde,
nicht im Gewinde dichtend, DIN ISO 228 T1 i X N
Innengewinde . Te|Iprof|I 55 )
* Whitworth Rohrgewinde

AuBengewinde DIN IS0 228 T1 BSW, BSP (Vollprofib

DIN 2999 - R Y/, Keselices Roh ind DIN 2999 T1
(egeliges Rohrgewinde,  Kegeliges Rohrgewinde
R im Gewinde dichtend, :
AuBengewinde BSPT (Vollprofil)
DIN 3858 - R /;- 1 DIN 3858

S S48x8 Sagengewinde, allgemein DIN 513 T2 * Auf Anfrage

DIN 40400 - E 27 Elektrogewinde DIN 40400 * Auf Anfrage

B .  Stahlpanzerrohrgewinde
DIN 40430 - Pg 21 Stahlpanzerrohrgewinde DIN 40430 DIN 40430 (Voliprofil)

. « Luftfahrtgewinde
/,- 28 UNJ - 3A Luftfahrtgewinde UNJ (Vollprofil)

B * Kegeliges Rohrgewinde
%, - 18 NPT Kegeliges Rohrgewinde NPT (Vollprofil

- . * Amerikanisches Trapez-
ACME 13/, - ACME - 2G Amerikanisches Trapezgewinde gewinde ACME (Vollprofil)
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Gewindearten

GEWINDEDREHEN

Standardausfiihrung

Wendeschneidplatte fiir alle Ge-
windeprofile. Gewindedrehen bis fast
an die Schulter, da die Spitze des
Profils der Wendeschneidplatte so
nah wie méglich an der theoretischen
Spitze des Rohlingdreiecks liegt.

Ausfithrung ..UE...
Stabile Wendeschneidplatte.

Speziell fiir Gewinde mit groBen Stei-
gungen.

Ausfiithrung ..VE...

Vertikal stehende Wendeschneidplatte
fur die Bearbeitung groBer Profile, bei
Steigungen von 6-10 mm und die
AuBenbearbeitung hinter dem Bund.

_a

R

A4
y o Y

{
<0

I
L
v

Ausfiihrung 6K...

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

3 Schneidkanten

Ausfiihrung 5LK...

Fir die Innenbearbeitung von
kleinen Durchmessern ab 7,3 mm.

2 Schneidkanten

Gewindedrehen

J/

Vand

\

O
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ISO-Klemmbhalter

Gewindedrehen

AuBengewinde

=

f

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

AL 3/8-3L/R
AL 12-3L/R
AL 16-3L/R
AL 20-3L/R
AL 25-3L/R
AL 25-4L/R
AL 32-3L/R
AL 32-4L/R
AL 32-5L/R
AL 40-4L/R
AL 40-5L/R
AL 50-5R

NL 8-2L/R

NL 10-2L/R
NL 12-2L/R
NL 12-3L/R

9,52
12,00
16,00
20,00
25,00
25,00
32,00
32,00
32,00
40,00
40,00
50,00

8,00
10,00
12,00
12,00

16
16
16
20
25
25
32
32
32
40
40
50
11
11
12
16

1

63,6
83,2
100,0
128,6
153,6
155,7
173,6
175,7
176,6
205,7
206,6
256,6
136,4
70,0
80,0
83,2

2

20,5
22,0
20,5
30,0
30,0
36,0
30,0
36,0
40,0
36,0
40,0
40,0
17,5
17,5
17,5
22,0

607 - 609

Wendeschneidplatte

16E...
16E...
16E...
16E...
16E...
22E...
16E...
22E...
27E...
22E...
27E...
27E...
11E...
11E...
11E...
16E...

o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608. Diese miissen separat bestellt werden.

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte

11E...
16E...
22
27E...

Klemmschraube

SN2T
SA3T
SAAT
SAST
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Schraube +
Scheibe fiir Unterlage

SY3T
SY4T
SY5T

Schliissel

KS 1751
KS 2510
KS 2520
KS 2525

Unterlage
Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung

YE3
YE4
YES

Unterlage

YI3
Y4
YI5

Alle Angaben in mm



ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde — Ausfiihrung Standard
Klemmbhalter mit IK-H-MS - speziell fiir INDEX/TRAUB mit MS22 Schnittstelle

607 - 609

Gl
_C'_' ey
had Q0
|
1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f I , Gewinde 1 Wendeschneidplatte
AL16-3-R-IK-H2-MS 16 13,3 775 21,5 G 1/8“ 16ER...

Fiir das F-MaB im eingebauten Zustand, siehe Anwendungshinweis Basishalter.
Diese Klemmhalter passen auf folgende Halter von INDEX/TRAUB: W519 0002 / W519 0003 / W519 0004 / W519 0194 / W519 0195 / W519 0197.

Ersatzteile

- . Schraube + . Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung
16E... SA3T SY3T KS 2510 YE3
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde — Ausfiihrung Standard
Klemmhalter mit IK-UN-TR - speziell fiir INDEX/TRAUB TNL18 / TNL20 / TNL32

607 - 609

=
el
T |1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f I, 1, Wendeschneidplatte
AL16-3-R-IK-UN-TR 16 15,3 77,5 21,5 16ER...
Fiir das F-MaB im eingebauten Zustand, siehe Anwendungshinweis Basishalter.
Diese Klemmhalter passen auf folgende Halter von INDEX/TRAUB: W7040055 / W7040056.
Ersatzteile
. . Schraube + . Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung
16E... SA3T SY3T KS 2510 YE3
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde
7} 607 - 609
< <
< §
Y 4 o}
|2
|1
Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h=h =b f I 1, Wendeschneidplatte

AL 25-4UL/R 25 25 178,4 38 22UE...

AL 25-5UL/R 25 25 179,1 40 27UE...

AL 32-4UL/R 32 32 178,4 38 22UE...

AL 32-5UL/R 32 32 179,1 40 27UE...

AL 40-4UL/R 40 40 208,4 38 22UE...

AL 40-5UL/R 40 40 209,1 40 27UE...

AL 50-5UR 50 50 259,1 40 27UE...
o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608 . Diese miissen separat bestellt werden.
Ersatzteile

- . Schraube + . Unterlage Unterlage

Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfilhrung Linke Halterausfiihrung

22UE... SA4T SYAT KS 2520 YE4U Yi4U

27UE... SAST SY5T KS 2525 YE5U YI5U
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde
- h - 607 - 609
I2
@] |
= o
A
C
Ci
|
r A
“— 3 FJ a
1< = !
©
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f a b, c c, I 1, r Wendeschneidplatte
NL 8-2VL/R 8 10 7 4,8 12,5 11,5 60 14,0 1 11VE...
NL 10-2VL/R 10 10 7 6,8 12,5 11,5 70 14,0 1 11VE...
NL 10-3VL/R 10 14 7 6,4 14,5 11,5 70 18,5 3 16VE...
NL 12-2VL/R 12 12 7 8,8 14,5 11,5 80 14,0 3 11VE...
NL 12-3VL/R 12 14 7 8,4 14,5 11,5 80 18,5 3 16VE...
NL 16-2VL/R 16 16 7 12,8 14,5 11,5 100 14,0 3 11VE...
NL 16-3VL/R 16 16 7 12,4 14,5 11,5 100 25,0 8 16VE...
NL 20-3VL/R 20 20 7 16,4 16,5 11,5 125 30,0 3 16VE...
NL 25-3VL/R 25 25 7 21,4 16,5 11,5 150 30,0 b} 16VE...
NL 25-4VL/R 25 25 12 20,2 16,5 11,5 150 30,0 5 22VE...
NL 32-3VL/R 32 32 7 28,4 16,5 11,5 170 30,0 5 16VE...
NL 32-4VL/R 32 32 12 27,2 16,5 11,5 170 30,0 5 22VE...
NL 40-3VL/R 40 40 7 36,4 16,5 L5 200 30,0 5 16VE...
NL 40-4VL/R 40 40 12 35,2 16,5 11,5 200 30,0 5 22VE...
o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°,
Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel
11VE... SN2T KS 1751
16VE... SN3T KS 2510
22VE... SN4T KS 2520
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ISO-Klemmbhalter Gewindedrehen

AuBengewinde

A
\

607 - 609

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h=h =b f b, I I, Wendeschneidplatte
NL 32-5V-6L/R 32 32,0 25,5 170 40 27VE...
NL 32-5V-8L/R 32 34,1 25,5 170 40 27VE...
NL 32-5V-10L/R 32 35,8 25,8 170 40 27VE...
NL 40-5V-6L/R 40 40,0 33,5 200 40 27VE...
NL 40-5V-8L/R 40 42,1 3815 200 40 27VE...
NL 40-5V-10L/R 40 43,8 33,5 200 40 27VE...

0 Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°,

Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel
27VE... SN6T KS 2525
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ISO-Klemmbhalter

Gewindedrehen

AuBengewinde

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung

AL 20-3FQR
AL 25-3FQR
AL 25-4FQR
AL 32-3FQR
AL 32-4FQR
AL 32-5FQR

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte

16E...
22E...
27E...
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-
A
v 9 /
|
1
h=h =b f
20 25
25 32
25 32
32 40
32 40
32 40
Schraube +
Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage
SA3T SY3T
SA4T SY4T
SAST SY5T

125
150
150
170
170
170

Schliissel

KS 2510
KS 2520
KS 2525

25
25
30
32
30
35

Unterlage
Rechte Halterausfilhrung Linke Halterausfiihrung

YE3
YE4
YE5

607 - 609

Wendeschneidplatte

16E...
16E...
22E...
16E...
22E...
27E...

Unterlage
YI3

Yi4
YI5

Alle Angaben in mm



Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609
¢ S

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h I, 1, f d d, min. Kernloch Wendeschneidplatte
AVR 20-3L/R 18,0 180 40 13,4 20 20,0 24 16l...
AVR 25-3L/R 29,0 250 60 16,3 32 25,0 29 16l...
AVR 25-4L/R 29,0 250 60 17,4 32 25,0 32 22z
AVR 25D-3L/R 22,6 200 45 16,1 25 24,6 29 16l...
AVR 25D-4L/R 22,6 200 45 17,2 25 24,6 32 22)c0
AVR 32-3L/R 29,0 250 60 19,6 32 32,0 36 161...
AVR 32-4L/R 29,0 250 60 21,5 32 32,0 39 221...
AVR 32-5L/R 29,0 250 60 22,4 32 32,0 40 271...
AVR 40-3L/R 36,0 300 60 23,8 40 40,0 44 16l...
AVR 40-4L/R 36,0 300 60 25,8 40 40,0 47 22l...
AVR 40-5L/R 36,0 300 60 26,4 40 40,0 48 271...
AVR 50-4L/R 45,0 350 75 30,8 50 50,0 57 221...
AVR 50-5L/R 45,0 350 75 31,4 50 50,0 58 2.
AVR 60-5L/R 54,0 400 75 36,4 60 60,0 69 271...
NVR 10-2L/R 18,0 180 25 7,3 20 10,0 13 1illlo,
NVR 10D-2L/R 9,5 100 40 7,3 10 10,0 13 111...
NVR 13-2L/R 18,0 180 32 8,9 20 13,0 16 111...
NVR 13-3L/R 18,0 180 32 10,3 20 12,7 17 16l...
NVR 16-3L/R 18,0 180 40 115 20 16,0 20 16l...
NVR 16D-3L/R 15,2 150 39 11,3 16 16,0 20 16l...
NVR 20-4L/R 18,0 180 50 15,6 20 20,0 27 221...

Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608. Diese miissen separat bestellt werden.
Klemmhalter mit der Bezeichnung ,,n..* werden ohne Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile
- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
11l... SN2T - KS 1751 - -
16l... V SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3
22l...2 SA4T SYAT KS 2520 YE4 Y4
271... SAST SY5T KS 2525 YE5 Y15

1) NVR 16-3 L/R benétigt Klemmschraube SN3T.
2) NVR 20-4 L/R bendtigt Klemmschraube SN4T.
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Gewindedrehen

Bohrstangen

Innengewinde

607 - 609

O £
= ] ] ] )
©3 > b [
1S 7
|1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h I, 1, f d d, Grad Wendeschneidplatte
NVRC 10-2 156/001R 18 180 25 6,53 20 10,1 3,0 11l...
NVRC 13-3 156/006R 18 180 32 9,05 20 13,0 4,0 16l...
18 180 34 8,90 20 13,8 23 16l...

NVRC 13-3 156/016R

o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°.

Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel
111... SN2T KS 1751
16l... SN3T KS 2510

Alle Angaben in mm
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

| s = @

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h I, 1, f d d, min. Kernloch Wendeschneidplatte
AVR 32-4UL/R 29 250 60 25,5 32 32 42 22Ul...

AVR 40-4UL/R 36 300 60 29,5 40 40 51 22Ul...

AVR 50-5UL/R 45 350 75 34,3 50 50 63 27Ul...

NVR 32-5UL/R 29 250 60 24,7 32 32 42 27Ul...

o Die Klemmhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Klemmbhalter mit der Bezeichnung ,,N..“ werden ohne Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile
" . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schlissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
22Ul... SA4T SYAT KS 2520 YE4U Yi4U
27UL... SABT SY5T KS 2525 YE5U YI5U

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 537



Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde
Ausfiihrung Standard mit Hartmetallschaft
607 - 609
>
e O, \ =
S ) ©
IR S—
Q /
. _ N _ _ _
_ ) \
[
1
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung h I I, f d min. Kernloch Wendeschneidplatte
CAVRC 20-3L/R 19/5 250 35 13,4 20 24 161...
CNVRC 10-2L/R 9,5 150 19 7,3 10 13 111...
CNVRC 12-2L/R 11,7 180 25 8,3 12 15 111...
CNVRC 16-3L/R 15,6 200 27 11,5 16 20 16l...
CNVRC 20-4L/R 19,5 250 35 13,8 20 25 221...

o Die Klemmbhalter haben einen Neigungswinkel von 1,5°. Unterlegplatten fiir andere Neigungswinkel finden Sie auf den Seiten 607 — 608. Diese miissen separat bestellt werden. Klemm-
halter mit der Bezeichnung ,,N..“ werden ohne Unterlegplatte benutzt.

Ersatzteile
- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
111... SN2T - KS 1751 - -
16l... (d 16) SN3T - KS 2510 - -
16l... (d 20) SA3T SY3T KS 2510 YI3 YE3
22l... SN4T - KS 2520 - -

0 Klemmhalter mit Vollhartmetallschaft fiir hochste Stabilitat beim Innengewindedrehen. Bevorzugter Einsatz bei groBer Auskragldnge des Halters, mehr als 3 x Schaftdurchmesser. Um
Vibrationen zu vermeiden, ist darauf zu achten, die Auskraglange so klein wie mdglich zu halten. Die minimale Lange des Halters in der Werkzeugaufnahme sollte 3 x Schaftdurchmesser
nicht unterschreiten.

Klemmvorrichtung

3xD

538 ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Bohrstangen

Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

f—

f Ldy
Tragerwerkzeuge
Stahlschaft
Bezeichnung h I l d d; Wendeschneidplatte
NVRC 7-5.0KL/R ©® 15 125 18 16 6,6 5LKI...
Tragerwerkzeuge
Stahlschaft mit Vollhartmetallkern
Bezeichnung h I I d d; Wendeschneidplatte
BNVRC 10L-6.0KL/R ©® 9,4 110 43 10 8 oKl...
BNVRC 10M-6.0KL/R ©® 9,4 98 31 10 8 6Kl...
BNVRC 10S-6.0KL/R ©® 9,4 89 22 10 8 6Kl...
Tragerwerkzeuge
Vollhartmetallschaft
Bezeichnung h I I, d d; min. Kernloch Wendeschneidplatte
CNVRC 7-5.0KL/R ©® 7,0 125 31 8 - 6,6 5LKI...
o Die Klemmhalter mit der Bezeichnung ,,B..“ und ,,C..“ sind mit einem Hartmetallkern zur Minimierung von Vibrationen ausgefiihrt.
Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte Schraube Schliissel
5LKI... SN5LT KS 2505
6KI... SN6TM KS 1886

Alle Angaben in mm
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

(N) NEU

Tragerwerkzeuge
Schaft einstellbar

Bezeichnung h I 1 d d; Wendeschneidplatte

BNVRC 8.0T-6.0KR ® 15,6 100 8 16 8 6KI...

Tragerwerkzeuge
Stahlschaft

Bezeichnung h I I d d; Wendeschneidplatte

SNVRC 12U-6.0KL/RH © 11,4 82 16 12 8 6KI...

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Schraube Schliissel

6KI... SN6TM KS 1886

540 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



Bohrstangen

Gewindedrehen

Innengewinde

607 - 609

(N) NEU

Tragerwerkzeuge
Stahlschaft mit Vollhartmetallkern

Bezeichnung h I
BNVRC 10L-5LKL/R ©® 9,4 109
BNVRC 10M-5LKL/R ©® 9,4 97
BNVRC 10S-5LKL/R ©® 9,4 87
Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube
5LKI... SNB5LT

Alle Angaben in mm

43
31
22

d d; Wendeschneidplatte
10 6,2 5LKI...
10 6,2 S5LKI...
10 6,2 S5LKI...
Schlissel
KS 2505
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Bohrstangen Gewindedrehen

Innengewinde
Ausfiihrung Standard mit Hartmetallschaft

607 - 609
h

(N) NEU

Tragerwerkzeuge

Bezeichnung h I I, d d, min. Kernloch Wendeschneidplatte
CNVRC 8-5.0KUL/R 7 125 35 8 - 7.3 5LKI...

NVRC 8-5.0KUL/R ©® 15 125 21 16 73 - 5LKI...
Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Schraube Schliissel

5LKI... SN5LT KS 2505

542 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Bohrstangen

Gewindedrehen

Innengewinde

AG)

AN

Tragerwerkzeuge
Bezeichnung

BNVRC 6.2T-5LKR ©@

Ersatzteile
Fiir Wendeschneidplatte

5LKI...

Alle Angaben in mm

>
V 607 - 609

15,6

100

Schraube

SN5LT

d d; Wendeschneidplatte
16 6,2 5LKI...
Schliissel
KS 2505
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Bohrstangen Gewindedrehen

AuBen- und Innengewinde

| 607 ~ 609

20
Tragerwerkzeuge
Bezeichnung I I, f d d; min. Kernloch Wendeschneidplatte
OVR 12-2L/R 100 25 7,4 12 10 13 11E../11l...
OVR 15-2L/R 100 32 8,9 15 13 16 11E../111...
OVR 16D-2L/R 100 32 89 16 13 16 11E../111...

Hinweis: Minihalter in runder oder rechteckiger Schaftausfiihrung sind speziell fiir den Einsatz auf Drehautomaten, die in der optischen und feinmechanischen Industrie ihre Anwendung
finden. Die Halter kdnnen fiir AuBen- und Innengewinde eingesetzt werden.

Ersatzteile

Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Schliissel

11E.../111... SN2T KS 1751

Gewinde ER EL IR IL

WSsP ER EL IR IL

Minihalter L R R L E = AuBen /| = Innen /R = Rechts / L = Links. Der Neigungswinkel betragt 0,5°
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Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI)

AL-IK-UN auf KMHO1 - Form B

D> ©

=

Tabelle 1
Grundhalter
Form VDI

20
Bl

B2 30

» N
@ o1

!

Bezeichnung

KMHO1-B1-20X16X30-IK
KMHO1-B1-25X16X30-1K
KMHO1-B1-30X20X40-1K
KMHO1-B1-40X25X44-1K
KMHO1-B2-25X16X30-IK
KMHO1-B2-30X20X40-1K
KMHO1-B2-40X25X44-1K
KMHO1-B3-25X16X30-1K
KMHO1-B3-30X20X40-1K
KMHO1-B3-40X25X44-1K
KMHO1-B4-25X16X30-1K
KMHO1-B4-30X20X40-IK
KMHO1-B4-40X25X44-IK

V*

|

Bezeichnung

AL16-3-L-IK-UN
AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN

AKL

32
32
42
47
32
42
47
32
42
47
32
42
47

Gewindedrehen

45.5
45.5
47.5
52.5
455
47.5
52.5
45.5
47.5
52.5
45.5
47.5
52.5

v

15
15
17
22
15
17
22
15
17
22
15
17
22

607 - 609

L

Wendeschneid-
platte

16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..

Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das ,,F“-MaB dndert sich entspre-

chend.
Ersatzteile
- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
16E.. SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3

546 ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI) Gewindedrehen

Einbaumaglichkeiten

KMH-Werkzeugaufnahme mit linkem Halter KMH-Werkzeugaufnahme mir rechtem Halter

KMHO1-B1-...-IK KMHO01-B4-...-IK KMHO01-B2-...-IK KMHO1-B3-...-IK

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf
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Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI)

Gewindedrehen

AL-IK-UN auf KMHO1 - Form C

Tabelle 1
Grundhalter
Form VDI
20
C1 30
40
25
Cc2 30
40
25
Cc3 30
40
25
c4 25
30
40

VDI

[ S

=

V*

T

H

16
20
25
16
20
25
16
20
25
16
20
20
25

Bezeichnung

KMHO1-B1-20X16X30-IK
KMHO1-C1-30X20X70-IK
KMHO1-C1-40X25X85-IK
KMHO1-C2-25X16X55-IK
KMHO1-C2-30X20X70-IK
KMHO1-C2-40X25X85-IK
KMHO1-C3-25X16X55-IK
KMHO1-C3-30X20X70-IK
KMHO1-C3-40X25X85-IK
KMHO1-C4-25X16X55-1K
KMHO1-C4-25X20X70-IK
KMHO1-C4-30X20X70-IK
KMHO1-C4-40X25X85-IK

Bezeichnung

AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-R-IK-UN
AL20-3-R-IK-UN
AL25-3-R-IK-UN
AL16-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL20-3-L-IK-UN
AL25-3-L-IK-UN

AKL

70,5
82,5
95,0
70,5
82,5
95,0
70,5
82,5
95,0
70,5
82,5
82,5
95,0

35
37
46
35
43
50.5
S5
37
46
35
S9
43
50.5

v

15
17
22
15
17
22
15
17
22
15
17
17
22

607 - 609

Wendeschneid-
platte

16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..
16E..

Der Halter kann um den Wert ,V* in der VDI-Aufnahme nach vorne geschoben werden. Die Kiihimittelversorgung ist innerhalb des Verstellwegs sichergestellt. Das ,,AKL‘-MaB andert sich entspre-

chend.

Ersatzteile

- . Schraube + . Unterlage Unterlage
Fiir Wendeschneidplatte Klemmschraube Scheibe fiir Unterlage Schliissel Rechte Halterausfiihrung Linke Halterausfiihrung
16E.. SA3T SY3T KS 2510 YE3 YI3

548 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



Gewindehalter auf KMH-Werkzeugaufnahmen (VDI) Gewindedrehen

Einbaumaglichkeiten

KMH-Werkzeugaufnahme mit linkem Halter KMH-Werkzeugaufnahme mir rechtem Halter

KMHO01-C2-...-IK KMHO01-C3-...-IK KMHO01-C1-...-IK KMHO01-C4-...-IK

Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf Einbaulage normal Einbaulage Uberkopf

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 549



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 60°

600 -612

Rechte Ausfiihrung

HC
Bezeichnung Teilung Teilung | d r X y Q
mm Inch 1)
=
16ER-T-A60 0,5-1,5 48 - 16 16 9,525 0,05 0,8 0,9 *
16ER-T-AG60 0,5-3,0 48 -8 16 9,525 0,08 1,2 1,7 * L 2
16ER-T-G60 1,75-3,0 14 -8 16 ©) 5255 0,27 1,2 1,7 *
22ER-T-N60 3,5-50 7-5 22 12,700 0,53 1,7 2,5 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ONN BN )
[

O

HEEE=E
°
)

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 60°

600 -612

Lf ‘ >
e
N @ ‘ |
Rechte Ausfiihrung
. Teilung Teilung

Bezeichnung mm Inch | d r X y t

16VER-T-AG60 0,5-3,0 48 -8 16 9,525 0,08 1,1 1,9 3,6

22VER-T-N60 3,5-50 7-5 22 12,700 0,53 1,1 2,3 4,8

HC = Hartmetall beschichtet ﬂ

[ J

M [}
B o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 551



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 60°

Linke Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung
mm
22IL-T-N60 3,5-50
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfithrung
Bezeichnung Teilung
mm
11IR-T-A60 05-15
16IR-T-AG60 0.5-3.0
22IR-T-N60 35-50

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

552 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Teilung
Inch

7=5

Teilung
Inch

48 - 16
48 -8
7=5

22

6,350
9,525
12,700

X

:

0,05
0,05
0,30

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X y
1,7 2,5
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
X y

0,8 0,9 *

1,2 1,7 * *

1,7 2,5 *

(ORN BN ]

O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 60°

LY
Linke Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung Teilung
mm Inch
6KIL-T-A60 0,5-1,5 48 -16
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung Teilung
mm Inch
6KIR-T-A60 0,5-1,5 48-16

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

10

10

N

0,05

0,05

y f
0,9 5,3
y f
0,9 53

| )

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

=
(2]

¢ AM15C

10

® O

@ Hauptan-
wendung

O Nebenan-
wendung

HC

X
()

¢ AM15C

10 *

[ ]
O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

553
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 60°

600 - 612

]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
e )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min ]
=
<<
5LKIL-T-A60 ©,5/=1,5 48 - 16 5) 0,05 0,9 4,65 8 L 2
HC = Hartmetall beschichtet n o
M ([ ]
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min 0
=
<<
5LKIR-T-A60 0,5-1,5 48 - 16 5) 0,05 0,9 4,65 8 * L 2
HC = Hartmetall beschichtet n ° o
M e [ J
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

554 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 55°

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung Teilung
mm
16ER-T-AG55 0,5-3,0

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
Inch

48 -8

600 -612

55°

W

1,2 1,7

[ORN BN ]

O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 555



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Teilprofil 55°

x| f
©
Rechte Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung Teilung
mm Inch
16VER-T-AG55 05-30 o

HC = Hartmetall beschichtet

556 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

16

9,525

600 - 612

/ l ll !H

\ \ 1

r X y t

0,07 1,1 19 3,6
B o
M [ ]
B o
[N |
H o
[H |

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 55°

600 - 612

d
; \ \\ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet

LY
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung Teilung | d r y f D Q
mm Inch min 1)
=
<
6KIL-T-A55 0,5-15 48 - 16 10 6 0,05 0,9 53 10 *
HC = Hartmetall beschichtet H
O
M [}
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung Teilung | d r y f D Q
mm Inch min 0
=
<
6KIR-T-A55 05-15 48 - 16 10 6 0,05 0,9 53 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [ )
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 557



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Teilprofil 55°

600 - 612

]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
TSR )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min ]
=
<<
5LKIL-T-A55 0,5-15 48 - 16 5 0,05 0,9 4,65 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung Teilung d r y f D Q
mm Inch min 0
=
<
5LKIR-T-A55 05-15 48 - 16 5 0,05 0,9 4,65 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n ° o
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Metrisch-1SO

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Linke Ausfiihrung

Teilung

Bezeichnung mm | d h.. X y
16EL-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,46 0,6 0,6 *
16EL-V-1S00,80 0,80 16 9,525 0,49 0,6 0,6 *
16EL-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,61 0,7 0,7 *
16EL-V-1SO1,25 1,25 16 9,525 0,77 0,8 0,9 *
16EL-V-1SO1,50 1,50 16 9,525 0,92 0,8 1,0 *
16EL-V-I1SO1,75 1,75 16 9,525 1,07 0,9 1,2 *
16EL-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,23 1,0 1,3 *
16EL-V-1S03,00 3,00 16 9,525 1,84 1,2 1,6 *
HC = Hartmetall beschichtet H °
M [ J
A o
]
B o
H
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC HU
Bezeichnung Teilung | d h X y Q
mm min Q 9
2 z
11ER-V-1S00,50 0,50 11 6,350 0,31 0,6 0,4 *
11ER-V-ISO1,50 1,50 11 6,350 0,92 0,8 1,0 *
16ER-V-1S00,25 0,25 16 ©) 5255 0,14 0,4 0,2 L 2 L 2
16ER-V-1S00,35 0,35 16 9,525 0,21 0,8 0,4 *
16ER-V-1S00,40 0,40 16 9,525 0,25 0,7 0,4 *
16ER-V-1S00,45 0,45 16 9,525 0,28 0,7 0,4 *
16ER-V-1S00,50 0,50 16 9,525 0,31 0,6 0,4 * *
16ER-V-1S00,60 0,60 16 9,625 0,37 0,6 0,6 *
16ER-V-1S00,70 0,70 16 ©) 5255 0,43 0,6 0,6 L 2
16ER-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,46 0,6 0,6 L 2 * * *
16ER-V-1S00,80 0,80 16 9,525 0,49 0,6 0,6 * * *
16ER-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,61 0,7 0,7 * * * *

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 559



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Rechte Ausfithrung
HC HC HU

. Teilun;

Bezeichnung mmg | d ho X y © §

2 z
16ER-V-1S01,25 1,25 16 9,525 0,77 0,8 0,9 * * * *
16ER-V-1S01,50 1,50 16 9,525 0,92 0,8 1,0 * * L 2 *
16ER-V-1S01,75 1,75 16 9,525 1,07 0,9 1,2 L 2 *
16ER-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,23 1,0 1,3 * * * *
16ER-V-1S02,50 2,50 16 €525 1,53 1,1 1,5 * * *
16ER-V-1S03,00 3,00 16 9,525 1,84 1,2 1,6 *
16ER-V-1S03,50 3,50 16 9,525 2,15 1,6 1,9 *
22ER-V-1S03,50 3,50 22 12,700 2,15 1,6 2,3 *
22ER-V-1S04,00 4,00 22 12,700 2,45 1,6 2,3 *
22ER-V-1S04,50 4,50 22 12,700 2,76 1,7 2,4 *
22ER-V-1S05,00 5,00 22 12,700 3,07 1,7 2,5 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

(ORN BN J
[ ]
[ ]

(@]

EEBE = B
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

560 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Metrisch-1SO

600 - 612

LT ‘ >
P |
@ \ \r 1 Rechte Ausfiihrung abgebildet
kel
Linke Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung | d h X y t
mm min
16VEL-V-1SO1,50 1,5 16 9,525 0,92 1,1 2,6 3,6 *
16VEL-V-1S02,00 2,0 16 9,625 1,23 1,1 2,3 3,6 *
16VEL-V-1S02,50 2,5 16 9,525 1,53 11 2,1 3,6 *
16VEL-V-1S03,00 3,0 16 9,525 1,84 1,1 2,0 3,6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J
M [ ]
B o
H o
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnung Teilung | d h_ X y t (5]
mm min 0
=
<<
16VER-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,46 1,1 3,00 3,6 *
16VER-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,61 1,1 2,90 3,6 *
16VER-V-1S01,25 1,25 16 9,525 0,77 1,1 2,70 3,6 *
16VER-V-1S01,50 1,50 16 9,525 0,92 1,1 2,60 3,6 * *
16VER-V-1S01,75 1,75 16 9,525 1,07 1,1 2,45 3,6 * *
16VER-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,23 1,1 2,30 3,6 *
16VER-V-1S02,50 2,50 16 9,525 1,53 1,1 2,10 3,6 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ
[} O
M e [ J
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Metrisch-1SO

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X

Linke Ausfiihrung

HC HC HU
Bezeichnung Teilung | d h_ X y
mm min Q
z
11IL-V-1S02,00 2,0 11 6,350 1,15 0,9 11 *
16IL-V-1S01,50 1,5 16 9,525 0,87 0,8 1,0 * *
161L-V-1S02,00 2,0 16 9,525 1,15 1,0 1,3 L 2 2
16IL-V-1S03,00 3,0 16 9,525 1,73 1,1 1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet n PS
HU = Hartmetall unbeschichtet
M e ([ ]
do o e
[N °
Ho
H
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfithrung
HC HC HU
Bezeichnung Teilung | d h X y Q
mm min Q 0
: =
11IR-V-1S00,50 0,50 11 6,350 0,29 0,6 0,4 * *
11IR-V-1S00,75 0,75 11 6,350 0,43 0,6 0,6 * L 2
11IR-V-1S01,00 1,00 11 6,350 0,58 0,6 0,7 * * L 2 *
11IR-V-1S01,25 0,35 11 6,350 0,72 0,8 0,9 * *
11IR-V-1S01,50 1,50 11 6,350 0,87 0,8 1,0 * * * *
11IR-V-1S01,75 1,75 11 6,350 1,01 0,9 1,1 *
11IR-V-1S02,00 2,00 11 6,350 1,15 0,9 1,1 * *
11IR-V-1S02,50 2,50 11 6,350 1,44 0,8 1,1 * * *
161R-V-1S00,50 0,50 16 9,525 0,29 0,6 0,4 * *
161R-V-1S00,75 0,75 16 9,525 0,43 0,6 0,6 * *
161R-V-1S01,00 1,00 16 9,525 0,58 0,6 0,7 * * *
16IR-V-1S01,25 1,25 16 9,525 0,72 0,8 0,9 * *
161R-V-1S01,50 1,50 16 ©) 5255 0,87 0,8 1,0 * * L 2 *
161R-V-1S01,75 1,75 16 9,525 1,01 0,9 1,2 *
161R-V-1S02,00 2,00 16 9,525 1,15 1,0 1,3 * * L 2 *
161R-V-1S02,50 2,50 16 9,525 1,44 1,1 1,5 * * *
161R-V-1S03,00 3,00 16 9,525 1,73 1,1 1,5 * * * *
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Rechte Ausfithrung

Bezeichnung

16IR-V-1S03,50
22IR-V-1S03,50
22IR-V-1S04,00

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
mm

3,50
3,50
4,00

16
22
22

9,525
12,700
12,700

2,02
2,02
2,31

1,2
1,6
1,6

HC HC HU

y o B

~ -

= =

< <<

15 * o o
23 . .
23 * o .

[ONN BN )
[ ]
[ ]

(©]

EEBE = B
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Metrisch-1SO

600 -612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

v
N/

%
I

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
mm min min )
=
<<
6KIL-V-1S00,50 0,50 10 6 0,29 0,60 4,4 9.8 2
6KIL-V-1S00,75 0,75 10 6 0,43 0,60 4,6 9,5 *
6KIL-V-1SO01,00 1,00 10 6 0,58 0,70 4,7 9,6 L 2
6KIL-V-1SO1,25 1,25 10 6 0,72 0,90 4,9 9,8 L 2
6KIL-V-1S01,50 1,50 10 6 0,87 1,00 5,0 9% L 2
6KIL-V-1SO1,75 1,75 10 6 1,01 1,05 5,2 10,0 *
6KIL-V-1S02,00 2,00 10 6 1,15 1,05 5,3 10,0 *
HC = Hartmetall beschichtet n
(@]
M [ J
@ Hauptanwendung B
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung | d h_ y f D Q
mm 'min min o)
=
<<
6KIR-V-1S00,50 0,50 10 6 0,29 0,60 4,4 9.3 * L 2
6KIR-V-1S00,75 0,75 10 6 0,43 0,60 4,6 9,5 * *
6KIR-V-1SO1,00 1,00 10 6 0,58 0,70 4,7 9,6 * o
6KIR-V-1S01,25 1,25 10 6 0,72 0,90 4,9 9,8 * L 2
6KIR-V-1S01,50 1,50 10 6 0,87 1,00 5,0 9,9 * L 2
6KIR-V-1S01,75 1,75 10 6 1,01 1,05 5,2 10,0 * L 2
6KIR-V-1S02,00 2,00 10 6 1,15 1,05 5,3 10,0 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [ J
O o
S— R
auptanwendung
O Nebenanwendung m
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Metrisch-1SO

600 -612

_ L/U)/ > (> Rechte Ausfiihrung abgebildet
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h y f D (5]
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-1S00,35 0,35 5) 0,20 0,30 8,75 7,3 *
5LKIL-V-1S00,50 0,50 5 0,29 0,40 3,75 7,3 L 2
5LKIL-V-1S00,75 0,75 5 0,43 0,60 3,91 7,5 *
5LKIL-V-1SO1,00 1,00 5 0,58 0,70 4,06 7,7 L 2
5LKIL-V-1S01,25 1,25 5 0,72 0,90 4,21 7,8 *
5LKIL-V-1S01,50 1,50 5 0,87 1,00 4,35 7,9 *
5LKIL-V-1SO1,75 1,75 5 1,01 1,05 4,51 8,0 2
5LKIL-V-1S02,00 2,00 5 1,15 1,05 4,65 8,0 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M ([ ]
@ Hauptanwendung H
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D o
mm min min )
=
<<
5LKIR-V-1S00,35 0,35 5 0,20 0,30 8,75 7,3 * o
5LKIR-V-1S00,50 0,50 5 0,29 0,40 3,75 7,3 * L 2
5LKIR-V-1S00,75 0,75 5 0,43 0,60 3,91 7,5 * *
5LKIR-V-1S01,00 1,00 5 0,58 0,70 4,06 7,7 * *
5LKIR-V-1S01,25 1,25 ) 0,72 0,90 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-1S01,50 1,50 5 0,87 1,00 4,35 7,9 * *
5LKIR-V-1SO1,75 1,75 5 1,01 1,05 4,51 8,0 L 2 *
5LKIR-V-1S02,00 2,00 5 1,15 1,05 4,65 8,0 L 2 *
HC = Hartmetall beschichtet H
[ J O
M e [ ]
O o
I -
auptanwendung
O Nebenanwendung m
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 - 612

Rechte Ausfiihrung

HC HC
Bezeichnung TT:::;:g | d h.. X y o
z
16ER-V-UN12 12 16 9,525 1,30 1,1 1,4 *
16ER-V-UN14 14 16 9,525 1,11 1,0 1,2 * *
16ER-V-UN16 16 16 9,525 0,97 0,9 11 * *
16ER-V-UN18 18 16 9,525 0,87 0,8 1,0 * *
16ER-V-UN20 20 16 9,525 0,78 0,8 0,9 *
16ER-V-UN24 24 16 9,525 0,65 0,7 0,8 *
16ER-V-UN32 32 16 9,525 0,49 0,6 0,6 *
HC = Hartmetall beschichtet H °
M e [ )
Bo o
[N
B o
[H|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

X

Linke Ausfiihrung
HC
. Teilung
Bezeichnung Inch 1 d h.. X y
161L-V-UN20 20 16 9,525 0,73 0,8 0,9
HC = Hartmetall beschichtet n
[}
M [}
O o
H o
® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
. Teilung
Bezeichnung Inch | d hon X y
161R-V-UN12 12 16 9,525 1,22 1,1 1,4

HC = Hartmetall beschichtet

Bz =By

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 - 612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

v
N/

%
I

Linke Ausfiihrung

HC
Bezeichnung Ter:l:g 1 d h.. y f D... Q
2
6KIL-V-UN13 14 10 6 1,13 1,10 5,3 10,0 L 2
6KIL-V-UN14 14 10 6 1,05 1,05 5,2 10,0 *
6KIL-V-UN16 16 10 6 0,92 1,05 51 10,0 *
6KIL-V-UN18 18 10 6 0,81 1,00 50 9,9 *
6KIL-V-UN20 20 10 6 0,73 0,90 4,9 9,8 *
6KIL-V-UN24 24 10 6 0,61 0,75 4,8 9,7 *
6KIL-V-UN28 28 10 6 0,52 0,65 4,7 9,6 *
6KIL-V-UN32 32 10 6 0,46 0,60 4,6 9,5 *
6KIL-V-UN40 40 10 6 0,37 0,60 4,5 95 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M ([ ]
O
N
s |
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Ter:t:g | d h.. y f D.. Q
2
6KIR-V-UN13 13) 10 6 1,13 1,10 5,3 10,0 * L 2
6KIR-V-UN14 14 10 6 1,05 1,05 5,2 10,0 * *
6KIR-V-UN16 16 10 6 0,92 1,05 51 10,0 * L 2
6KIR-V-UN18 18 10 6 0,81 1,00 5,0 9,9 * L 2
6KIR-V-UN20 20 10 6 0,73 0,90 4,9 9,8 * L 2
6KIR-V-UN24 24 10 6 0,61 0,75 4.8 9,7 * *
6KIR-V-UN28 28 10 6 0,52 0,65 4,7 9,6 * *
6KIR-V-UN32 32 10 6 0,46 0,60 4,6 9,5 * *
6KIR-V-UN40 40 10 6 0,37 0,60 4,5 9.5 * o
HC = Hartmetall beschichtet n ° o
M e [ J
Ao
N
@ Hauptanwendung H ©
O Nebenanwendung m
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches 1SO-Zollgewinde - UN

600 -612

_ L/U)/ > (> Rechte Ausfiihrung abgebildet
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D (3}
g Inch y in 3
=
<t
5LKIL-V-UN14 14 5) 1,05 1,05 4,54 8,0 L 2
5LKIL-V-UN16 16 5 0,92 1,05 4,41 8,0 *
5LKIL-V-UN18 18 5 0,81 1,00 4,30 7,9 *
5LKIL-V-UN20 20 5 0,73 0,90 4,21 7,8 *
5LKIL-V-UN24 24 5 0,61 0,75 4,09 7,7 *
5LKIL-V-UN40 40 5 0,37 0,60 3,80 7,6 *
HC = Hartmetall beschichtet n
]
M [ ]
® Hauptanwendung B
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung d h f D O
g Inch y 3
=
<<
5LKIR-V-UN14 14 ) 1,05 1,05 4,54 8,0 * *
5LKIR-V-UN16 16 5 0,92 1,05 4,41 8,0 * *
5LKIR-V-UN18 18 5) 0,81 1,00 4,30 7,9 * L 2
5LKIR-V-UN20 20 5 0,73 0,90 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-UN24 24 5 0,61 0,75 4,09 7,7 * *
5LKIR-V-UN28 28 5 0,52 0,65 3,99 7,6 * *
5LKIR-V-UN32 32 5 0,46 0,60 3,92 7,5 * *
5LKIR-V-UN40 40 5 0,37 0,60 3,80 7,6 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
O o
@ Haupt: d B ©
auptanwendung
O Nebenanwendung m
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

AuBengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

600 -612

R=0.137P

Rechte Ausfiihrung

HC HC HU

Bezeichnun Teilung | d h X (3}

g Inch min y o n

~ i

= =

< <

16ER-V-W11 11 16 9,525 1,48 1,1 1,5 * * *
16ER-V-W14 14 16 9,525 1,16 1,0 1,2 * * ¢ *
16ER-V-W19 19 16 ©) 5255 0,86 0,8 1,0 L 2 * L 2 *
16ER-V-W24 24 16 9,525 0,68 0,7 0,8 L 2

16ER-V-W28 28 16 9,525 0,58 0,6 0,7 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

(ONN BN )
([ ]
® O

(©]

=0z~ By
[

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde

Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16VER-V-W11
16VER-V-W14
16VER-V-W19

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

o
Teilung
Inch ! d
11 16 9,525
14 16 9,525
19 16 9,525

600 -612

>
\ { -
i X y t
1,48 1,1 2,1 3,6
1,16 1,1 2,4 3,6
0,68 1,1

2,7 3,6

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

600 -612

R=0.137P

X

:

Rechte Ausfiihrung

HC HC HU
Bezeichnung TT:::;: J | d h. X y o 8
~ —
: =2
11IR-V-W14 14 11 6,350 1,16 0,9 11 ¢ o
11IR-V-W19 19 11 6,350 0,86 0,8 1,0 * o
16IR-V-W11 11 16 9,625 1,48 1,1 1,5 * ¢ & o o
16IR-V-W14 14 16 9,525 1,16 1,0 1,2 * & o

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ONN BN )
[ ]
[

O

EEBE = B
[

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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Wendeschneidplatten

Innengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

Y
Linke Ausfiihrung
. Teilung
Bezeichnung Inch |
6KIL-V-W14 14 10
6KIL-V-W19 19 10
6KIL-V-W28 28 10
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfiihrung
. Teilung
Bezeichnung Inch |
6KIR-V-W14 14 10
6KIR-V-W19 19 10
6KIR-V-W28 28 10

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

o

()]

1,16
0,86
0,58

1,16
0,86
0,58

1,1
1,0
0,7

11
1,0
0,7

( )

Gewindedrehen

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

HC
f (%]
a
=
<
5,3 *
5,0 *
4,7 *
B o
M [ ]
K]
[N ]
s |
L+
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
HC HC
f (5]
=
=
<
5,3 * o
5,0 * o
4,7 * o
Be o
M e [ ]
Ao
o
B o
|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde
Whitworth Rohrgewinde - BSW, BSP

Linke Ausfiihrung

. Teilung
Bezeichnung Inch
5LKIL-V-W14 14
5LKIL-V-W19 19
5LKIL-V-W28 28
HC = Hartmetall beschichtet
Rechte Ausfiihrung

. Teilung
Bezeichnung Inch
5LKIR-V-W14 14
5LKIR-V-W19 19
5LKIR-V-W28 28

HC = Hartmetall beschichtet

574 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

a1 o1 O

N/

9

1,16
0,86
0,58

1,16
0,86
0,58

11
1,0
0,7

11
1,0
0,7

P g

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

4,68
4,35
4,05

4,68
4,35
4,05

X
()

¢ & ¢ AMI5C

® O

- DEE=E

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

HC HC
Q
2
=
<<
* o
o o
* o
Be o
M © e
Ao
[N
B o
[ H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Konisches Rohrgewinde - BSPT

600 - 612

d
; \ \\ ( > Rechte Ausfiihrung abgebildet

LY
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
|nCh min min 2
=
<<
6KIL-V-BSPT14 14 10 6 1,16 1,2 5,3 10,0 *
6KIL-V-BSPT19 19 10 6 0,86 0,9 5,0 9,9 *
6KIL-V-BSPT28 28 10 6 0,58 0,6 4,7 9,6 L 2
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D o
& Inch i y in 2
=
<
6KIR-V-BSPT14 14 10 6 1,16 1,2 5,3 10,0 * L 2
6KIR-V-BSPT19 19 10 6 0,86 0,9 50 9,9 * *
6KIR-V-BSPT28 28 10 6 0,58 0,6 4,7 9,6 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ
[} O
M e [ J
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 575



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Konisches Rohrgewinde - BSPT
600 - 612
]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
e )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g Inch y 3
=
<<
5LKIL-V-BSPT14 14 5 1,16 1,2 4,68 8,0 *
5LKIL-V-BSPT19 19 5 0,86 0,9 4,35 7,9 *
5LKIL-V-BSPT28 28 5 0,58 0,6 4,05 7,6 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g Inch y 3
=
<
5LKIR-V-BSPT14 14 5 1,16 1,2 4,68 8,0 * L 2
5LKIR-V-BSPT19 19 5 0,86 0,9 4,35 7,9 * *
5LKIR-V-BSPT28 28 5 0,58 0,6 4,05 7,6 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

576 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde

Kegeliges Rohrgewinde - NPT

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16ER-V-NPT11,5
16ER-V-NPT14
16ER-V-NPT18

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung I
Inch
11,5 16
14,0 16
18,0 16

9,525
9,525
9,525

600 - 612
Y
e
20° | 30°
h
o OO
=t
<

HC | HC
hmin X y [8)
~
=
<
1,64 1,1 1,5 TS
1,33 0,9 1,2 ¢ o
1,01 0,8 1,0 ¢ o

3.
M ®© e
Bo o

H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 577




Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde
Kegeliges Rohrgewinde - NPT

Rechte Ausfiihrung

. Teilung
Bezeichnung Inch
11IR-V-NPT14 14
11IR-V-NPT18 18

HC = Hartmetall beschichtet

578 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

6,35
6,35

X

600 - 612

20° | 30°

-

VES

Rechte Ausfiihrung abgebildet

|‘lmin X y
1,33 0,80 1,0
1,01 0,80 1,0

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Kegeliges Rohrgewinde - NPT / Kegeliges Feinrohrgewinde - NPTF

600 - 612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

v
N/

%
I

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D _ Q
Inch min min 1
Z
6KIL-V-NPT14 14 10 6 1,33 1,1 5,3 10 *
6KIL-V-NPT18 18 10 6 1,01 1,0 5,3 10 *
6KIL-V-NPT27 27 10 6 0,66 0,8 5,3 10 L 2
6KIL-V-NPTF14 14 10 6 1,35 1,1 53 10 *
6KIL-V-NPTF18 18 10 6 1,00 1,0 5,3 10 *
6KIL-V-NPTF27 27 10 6 0,64 0,8 53 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M [ ]
O
N
H
H
@® Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnung Teilung [ d h y f D o)
Inch min min 0
<E:
6KIR-V-NPT14 14 10 6 1,33 1,1 5,3 10 * *
6KIR-V-NPT18 18 10 6 1,01 1,0 53 10 * L 2
6KIR-V-NPT27 27 10 6 0,66 0,8 53 10 * *
6KIR-V-NPTF14 14 10 6 1,35 1,1 53 10 * *
6KIR-V-NPTF18 18 10 6 1,00 1,0 53 10 * *
6KIR-V-NPTF27 27 10 6 0,64 0,8 5,3 10 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
Ao
N
H o
H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 579



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

Innengewinde

Kegeliges Rohrgewinde - NPT / Kegeliges Feinrohrgewinde - NPTF

Linke Ausfiihrung

Bezeichnung

5LKIL-V-NPT14
5LKIL-V-NPT18
5LKIL-V-NPT27
5LKIL-V-NPTF14
5LKIL-V-NPTF18
5LKIL-V-NPTF27

HC = Hartmetall beschichtet

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

5LKIR-V-NPT14
5LKIR-V-NPT18
5LKIR-V-NPT27
5LKIR-V-NPTF14
5LKIR-V-NPTF18
5LKIR-V-NPTF27

HC = Hartmetall beschichtet

580 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Teilung
Inch

14
18
27
14
18
27

Teilung
Inch

14
18
27
14
18
27

(G206, REG BNG, RN G RNE) |

o o1 o o o Ol

=
[\l
L y f
1,33 1,1 4,65
1,01 1,0 4,65
0,66 08 4,65
1,35 1,1 4,65
1,00 1,0 4,65
0,64 0,8 4,65
L y f
1,33 1,1 4,65
1,01 1,0 4,65
0,66 08 4,65
1,35 1,1 4,65
1,00 1,0 4,65
0,64 0,8 4,65

600 -612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

0O 00 00 00 Co 0O

00 00 00 00 00 0O

® 66000 AMISC F

® O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

HC HC
&
:
* o
* o
* o
* o
IS
S
Be o
M © e
Ao
[N
B o
[ H

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

AuBengewinde
Rundgewinde - DIN 405

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16ER-V-RD405/6

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
Inch

16

9,525

2,12

15

Gewindedrehen

600 -612

R 0.22105 P

30°

h
R 0.23851 P 9

HC  HC
y (8]
~N
z
1,7 * o
[P )
M e e
Bo o
[N
B o
[ H|

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

581




Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

16ER-V-TR103/2,0
16ER-V-TR103/3,0
22ER-V-TR103/4,0
22ER-V-TR103/5,0

HC = Hartmetall beschichtet

582 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Teilung
mm

o s W N

16
16
22
22

9,525
9,525
12,700
12,700

1,25
1,75
2,25
2,75

1,1
1,3
1,7
2,1

600 -612

30° T
/ \ / \ v/

13
1,5
1,9
2,5

*
S
*
*
3 o
M e
A o
N
H o
H

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

AuBengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

|
N
Neutrale Ausfiihrung
Bezeichnung Teilung | d h
mm min
27UEN-V-TR103/8,0 8 27 15,88 4,5

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

600 -612

2,6 13,7

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 583



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

600 -612

X

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung Teilung | d h X y
mm min
16IR-V-TR103/3,0 3 16 9,525 1,75 1,3 1,5

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

584 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

600 - 612

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

Y .
N/

Rechte Ausfiihrung

HC

Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
mm min min ]

=

<<

6KIL-V-TR103/1,5 1,5 10 6 0,85 0,85 5,3 10 *
6KIL-V-TR103/2,0 2,0 10 6 1,25 1,30 5,3 10 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J

- DBER=a

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Rechte Ausfiihrung

HC HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D (3}
mm ‘min min )
=
<
6KIR-V-TR103/1,5 1,5 10 6 0,85 0,85 5,3 10 * *
6KIR-V-TR103/2,0 2,0 10 6 1,25 1,30 53 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n

[ J O
M e [}

O o

H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 585



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Trapezgewinde - DIN 103

600 - 612

]
r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
TSR )
y
Rechte Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D _ Q
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-TR103/1,5 1,5 5) 0,85 0,85 4,65 8 2
5LKIL-V-TR103/2,0 2,0 5 1,25 1,30 4,65 8 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D (3}
mm min min )
=
<
5LKIR-V-TR103/1,5 1,5 5 0,85 0,85 4,65 8 * *
5LKIR-V-TR103/2,0 2,0 5 1,25 1,30 4,65 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n ) @)
M e [}
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

586 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches Trapezgewinde - ACME

600 - 612

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

ﬁ
C
N

Yy .
N/

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung I d h f D o
& Inch min y min 8
=
<<
6KIL-V-ACME12 12 10 6 1,19 1,1 51 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D Q
g Inch ‘min y min 2
=
<
6KIR-V-ACME12 12 10 6 1,19 1,1 51 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 587



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches Trapezgewinde - ACME

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

f
N/

y
Rechte Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D _ Q
mm min min 0
=
<
5LKIL-V-ACME12 12 5 1,19 1,1 4,42 8 *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
Inch min min 2
=
<
5LKIR-V-ACME12 12 5 1,19 1,1 4,42 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [ J
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

588 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches abgeflachtes Trapezgewinde - Stub ACME

600 - 612

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

Y .
N/

Rechte Ausfiihrung

HC
Bezeichnun Teilung I d h f D o
& Inch min y min 8
=
<<
6KIL-V-STACME12 12 10 6 0,76 1,2 51 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D Q
g Inch min y min 2
=
<<
6KIR-V-STACME12 12 10 6 0,76 1,2 51 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e
O o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 589



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Amerikanisches abgeflachtes Trapezgewinde - Stub ACME

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

P g

=\
R

y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g |nch min y min ﬁ
=
<<
5LKIL-V-STACME12 12 5 0,76 1,2 4,42 8 *
HC = Hartmetall beschichtet n
O
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
Inch min min 2
=
<<
5LKIR-V-STACME12 12 5 0,76 1,2 4,42 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

590 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten

Innengewinde
Luftfahrtgewinde - UNJ

Linke Ausfiihrung

Bezeichnung

6KIL-V-UNJ20

HC = Hartmetall beschichtet

Rechte Ausfiihrung

Bezeichnung

6KIR-V-UNJ20

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

Teilung
Inch

20

Teilung
Inch

20

o

»

N\
W
d
N

vy
Z4

[ d h,, y f
10 6 0,66 09 4,9
[ d h, y f

10 6 0,66 0,9 4,9

( )

Gewindedrehen

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

® O o AMiSC X

- EER=Ea

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

HC

X
(3]

¢ AM15C

9,8 *

[ ]
O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

591




Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Luftfahrtgewinde - UNJ

600 - 612

Rechte Ausfiihrung abgebildet

L/
N g

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnun Teilung d h f D, O
g Inch y 3
=
<<
5LKIL-V-UNJ14 14 5 0,95 1,0 4,54 8,0 *
5LKIL-V-UNJ16 16 5 0,83 1,0 4,41 7,8 L 2
5LKIL-V-UNJ18 18 5 0,74 1,0 4,30 79 L 2
5LKIL-V-UNJ20 20 5 0,66 0,9 4,21 7,8 *
5LKIL-V-UNJ24 24 5 0,55 0,8 4,20 7,6 *
5LKIL-V-UNJ28 28 5 0,47 0,6 3,99 7,6 *
5LKIL-V-UNJ32 32 5 0,42 0,6 3,92 7,5 *
HC = Hartmetall beschichtet n
@)
M [ J
@ Hauptanwendung B
O Nebenanwendung m
Rechte Ausfithrung
HC HC
Bezeichnun Teilung d h f D Q
g Inch min y min i)
=
<
5LKIR-V-UNJ14 14 5 0,95 1,0 4,54 8,0 * *
5LKIR-V-UNJ16 16 5 0,83 1,0 4,41 7,8 * L 2
5LKIR-V-UNJ18 18 5 0,74 1,0 4,30 7,9 * *
5LKIR-V-UNJ20 20 5 0,66 0,9 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-UNJ24 24 5 0,55 0,8 4,20 7,6 * *
5LKIR-V-UNJ28 28 5 0,47 0,6 3,99 7,6 * *
5LKIR-V-UNJ32 32 5 0,42 0,6 3,92 7,5 2 *
HC = Hartmetall beschichtet n
[} O
M e [
O o
@ Haupt d H ©
auptanwendung
O Nebenanwendung m

592 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Luftfahrtgewinde - UNJ

600 - 612

r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
e )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D _ Q
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-MJ1,00 1,00 5 0,49 0,7 4,06 7,6 *
5LKIL-V-MJ1,25 1,25 5 0,61 0,9 4,21 7,8 *
5LKIL-V-MJ1,50 1,50 5 0,73 1,0 4,35 7,7 *
HC = Hartmetall beschichtet n o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnung Teilung d h y f D Q
mm min min 0
=
<<
5LKIR-V-MJ1,00 1,00 5 0,49 0,7 4,06 7,6 * L 2
5LKIR-V-MJ1,25 1,25 5 0,61 0,9 4,21 7,8 * *
5LKIR-V-MJ1,50 1,50 5 0,73 1,0 4,35 7,7 * *
HC = Hartmetall beschichtet ﬂ ° o
M e [ J
o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 593



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Stahlpanzerrohrgewinde (DIN40430) - PG

600 -612

=i R 0.107 P

X

Rechte Ausfiihrung

HC
. Teilung
Bezeichnung Inch 1 d h.. X y ©
=
<
11IR-V-PG18 18 11 6,350 0,67 0,8 1,0 L 2 *
161R-V-PG16 16 16 9,525 0,76 0,8 11 *
HC = Hartmetall beschichtet H
([ ]
M e [ ]
@o o
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

594 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Stahlpanzerrohrgewinde (DIN40430) - PG

600 - 612

o

( Rechte Ausfiihrung abgebildet

v
N/
.

N

%
I

Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung | d h y f D Q
Inch min min ]
=
<<
6KIL-V-PG18 18 10 6 0,67 0,9 5,3 10 *
6KIL-V-PG20 20 10 6 0,61 0,8 5,3 10 *
HC = Hartmetall beschichtet n
@)
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun Teilung | d h f D Q
zeichnung Inch min y min o)
=
<<
6KIR-V-PG18 18 10 6 0,67 0,9 5,3 10 * *
6KIR-V-PG20 20 10 6 0,61 0,8 53 10 * *
HC = Hartmetall beschichtet n
[ J O
M e [}
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNOi“?—Werkzeuge | Drehen 595



Wendeschneidplatten Gewindedrehen

Innengewinde
Stahlpanzerrohrgewinde (DIN40430) - PG

600 - 612

r—qg \ ( Rechte Ausfiihrung abgebildet
TSR )
y
Linke Ausfiihrung
HC
Bezeichnung Teilung d h_ y f D _ Q
mm min min )
=
<<
5LKIL-V-PG18 18 5) 0,67 0,9 4,65 8 2
5LKIL-V-PG20 20 5 0,61 0,8 4,65 8 *
HC = Hartmetall beschichtet H o
M [ J
@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
Rechte Ausfiihrung
HC HC
Bezeichnun, Teilung d h f D O
zelehnung Inch min y i 3
=
<
5LKIR-V-PG18 18 5 0,67 0,9 4,65 8 * *
5LKIR-V-PG20 20 5 0,61 0,8 4,65 8 * *
HC = Hartmetall beschichtet n ) @)
M e [ J
O o
H o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

596 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm
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Empfohlene Schnittwerte

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molydanlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliiht
>=025.. >=05% gegliht
0>=025..>=05% vergiitet
0<05% gegliht
0<055% vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht
gegliht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
ausenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austentisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

< 12 % Si, nicht aushartbar

< 12 % i, aushartbar, ausgehértet
> 12 % Si, nicht aushértbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehartet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den j

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Lo T EODOwWwe Owo O 0w D AN o 0= o Brinell-Harte
O OO U O OO OO OO OO0 0000 O 0o O O o o Ol

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DS DR
© oo © oo

1013
745
991
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
18
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Gewindedrehen

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC

H .
8% 82 ¢
58 D38 S
=42 =SNG <

115-163-190 140-170 - 200
100-138- 175 ' 120-150 - 180
100-138-175 120-150-180
90-128-165 ' 110-145-180
90-128-165 110-145-180
90-128-165  110-145-180
100-140-180 100 -128 - 155
75-108-140 | 90-118- 145

=

70-103-135 80-108-135

70-103-135 ' 80-107,5-135

80-100-120  65-90-115

50-75-100  50-75-100

90-75-100  50-75-100 -
70-100-130 ~ 80-100-120  70-110- 150
60-88-115  95-75-95  60-93-125
90-115-140  60-80-100 = 90-125-160
40-75-110  50-70-90  40-80-120
40-75-110 = 50-70-90  40-80-120
60-65-70  60-70-80 -
60-103-145  60-70-80
70-100-130  60-70-80

60-88-115 ~ 40-55-70
125-143-160  60-70-80

90-105-120 ~ 70-80-90

80-150-220 100-135-170
200-300- 400 100 - 125 - 150
200-240-280 60-80-100

60-120-180 ' 100-125-150

80-153-225 80-140-200

80-153-225  80-140-200
45-53-60  25-35-45
30-40-50  20-25-30
20-25-30  15-18-20
15-20-25  10-13-15
140-155-170  60-80-100
40-55-70  40-45-50
45-53-60  20-30-40

40-45-50  20-30-40

Alle Angaben in mm



HC

AM15C
(Standard)

115-153-190  40-
100-138-175 = 40-
100-138-175  40-
90-128-165  40-
90-128-165  40-
90-128-165 = 40-
100-140-180  40-
75-108-140 ~ 40-
70-103-135  40-
70-103-135 = 40-

80-100-120  40-
50-75-100  40-
50-75-100  40-
70-100-130 ~ 40-
60-88-115  40-
90-115-140 = 40-
40-75-110  40-
40-75-110  40-
60-65-70  40-

60-103-145 = 40-
70-100-130  40-

60-88-115  40-
125-143-160  40-
90-105-120  40-

80-150-220 40-
200-300-400 40-
200-240-280 40-

60-120-180 = 40-

80-153-225 40-
80-153-225  40-

45-53-60  30-

30-40-50  20-
20-25-30  15-
15-20-25  15-
140-155-170  70-
50-60-70  40-
45-53-60  20-

40-45-50  20-

Alle Angaben in mm

30-
30-

-120
-120
-120
-120

-120
-120

AK20

80-120- 160
80-100- 120
70-85-100
90-85-120

70-120-170
70-120- 170

30-40-50
25-33-40
20-25-30
15-20-25

60-80-100
40-50- 60
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Anwendungshinweise

GEWINDETERMINOLOGIE

B AuBengewinde
Gewinde, das an der AuB enflache eines
Zylinders gebildet wird.

B Innengewinde
Gewinde, das auf der Innenflache eines
Zylinders oder Konus erzeugt wird.

Gewindespitze
B) Gewindegrund

H Teilung

Die Teilung bezeichnet den Abstand
zweier unmittelbar benachbarter
gleichgerichteter Gewindeflanken. Bei
einer Schraube mit N-Géngen gilt fur
die Teilung P=L/N (bei N=1 ist die
Teilung=Steigung)

Gewindetiefe

Der achsensenkrechte Abstand zwischen
Gewindespitze und Gewindegrund.
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Gewindedrehen

B Kerndurchmesser

Durchmesser des imaginaren Zylinders,
der koaxial zum Gewinde liegt, und

bei dem jede beliebige Mantellinie den
Gewindegrund des AuBengewindes bzw.
die Gewindespitzen des Innengewindes
beruhren.

Bl Teilungsdurchmesser

Durchmesser des imaginaren Zylinders,
der koaxial zum Gewinde liegt, und bei
dem jede beliebige Mantellinie das Gewin-
deprofils so schneidet, dass die durch
Gewinderille und Gewindezahn gebildeten
Abschnitte gleich sind.

I AuBendurchmesser

Durchmesser des imaginaren Zylinders,
der koaxial zum Gewindeliegt, und

bei dem jede beliebige Mantellinie die
Gewindespitzen des AuBengewindes bzw.
den Gewindegrund des Innengewindes
beruhrt.

Steigungswinkel

Winkel, der gebildet wird durch die Tan-
gente an die Schraubenlinie an einen

am Flankendurchmesser des Gewindes
liegenden Punktes und durch eine Ebene
senkrecht zur Gewindeachse.

I3 Flankenwinkel

B Nenndurchmesser

Der Durchmesser von welchem die Durch-
messergrenzen durch Anwendung der
Abweichungszugaben und - toleranzen
abgeleitet werden.

B zylindrisches Gewinde
Erzeugt auf einem Zylinder.

B Konisches Gewinde
Erzeugt auf einem Kegel.



Anwendungshinweise Gewindedrehen

GEWINDERICHTUNG

Linksgewinde Rechtsgewinde

Gewinde, das sich, in Achsrichtung betrachtet, Gewinde, das sich, in Achsrichtung betrachtet,
entgegen dem Uhrzeigersinn windet und in Achs- im Uhrzeigersinn windet und in Achsrichtung
richtung verlauft (LH). verlauft.

STEIGUNGSWINKEL B

Steigung

Die Steigung bezeichnet den Weg, den ein Mut-
tergewinde auf einem Bolzengewinde bei einer
360°-Umdrehung in axialer Richtung zuriicklegt.

Steigung L = Teilung P x Anzahl der Gange N
(bei N=1 ist P=L)

B steigung
Bl v x Teilungsdurchmesser

Steigungswinkel

ARNO®-Werkzeuge | Drehen =~ 601



Anwendungshinweise

WAHL DER BEARBEITUNGSMETHODE

AuBen-Rechtsgewinde

AuBen-Linksgewinde

Innen-Rechtsgewinde

Innen-Linksgewinde

Schnittrichtungswahl

602 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Vorschub in Richtung Futter

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung

Halter und Wende-
schneidplatten in
Linksausfiihrung

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung

Halter und Wende-
schneidplatten in
Linksausfiihrung

Gewindedrehen

Halter und Wende-
schneidplatten in
Linksausfiihrung
ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung
ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Halter und Wende-
schneidplatten in Links-
ausfithrung

ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Halter und Wende-
schneidplatten in
Rechtsausfiihrung
ACHTUNG: Negativer
Steigungswinkel!

Vorschub in Richtung Spitze



BEARBEITUNG EINES MEHRGANGIGEN-GEWINDES

..

( Ende, dreigangiges Gewinde)




Anwendungshinweise Gewindedrehen

GEWINDEDREHEN — WENDESCHNEIDPLATTEN

Teilprofil Mehrzahnprofil
* Vordrehen vom AuBen- bzw. Innendurchmesser « Ahnlich der Vollprofil-Wendeschneidplatte,
auf das exakte MaB, da die Zahnspitzen nicht jedoch mit zwei oder mehr Zahnen.

bearbeitet werden. * Weniger Durchgange, héhere Standzeiten und

* Eine Wendeschneidplatte fiir mehrere Steigungen somit hohere Produktivitat.
bei gleichem Profilwinkel. Dadurch geringe

* GroBerer Auslauf des Werkzeugs und
Lagerhaltung.

stabile Bearbeitungsbedingungen erforderlich.

Vollprofil

* Das komplette Gewindeprofil einschlieBlich
der Zahnh6he wird bearbeitet.

* Gratfreie Gewinde mit hoher Profilgenauigkeit.

» Jede Steigung und jedes Profil erfordert
eine separate Wendeschneidplatte.
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

GEWINDEDREHEN — ZUSTELLARTEN

A

Radiale Zustellung Mehrzahnprofil

Einfache und gebrauchlichste Zustellung senkrecht zur Wechselseitige Zustellung entlang beider Flanken.
Drehachse. Die Zerspanung erfolgt auf beiden Zahnflanken, Hohe Standzeiten, durch gleichmaBigen Flanken-
wodurch ein gleichmaBiger VerschleiB gewahrleistet ist. verschleiB an beiden Schneidkanten. Besonders bei

groBBen Steigungen ab 4 mm auf NC-Maschinen mit

Empfohlen bei kleinen Steigungen bis ca. 2 mm. Bevorzugt
spezieller Programmierung.

fur kurzspanende Werkstoffe und zur Kaltverfestigung
neigende sowie nichtrostende Stahle.

Vollprofil

Zustellung unter einem Winkel von 3—-5° zur Flanke des
Gewindes. Bevorzugt bei NC-Maschinen. Gute Spankontrolle,
daher besonders flr Innengewinde und langspanende
Werkstoffe geeignet. Bei groBeren Steigungen ab 2 mm.
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

STEIGUNGSWINKEL-DIAGRAMM

10° 6° 5% 4° 3° A=2°

- Rechtes g

Linksgewinde — Linkes Werkzeug

Vorschub in Richtung Futter

Steigung [TPI]

Steigung [mm]
kel

Rechtsgewinde - Linkes Werkzeug

Vorschub in Richtung Spitze

Linksgewinde — Rechtes Werkzeug

10

11

12

3 2,5 A=-2 rA=-1
Vorschub in Richtung Futter Vorschub in Richtung Spitze
(fB y e
) /A B ial
. T ) [F
\1.5°B A H1 \1.5" [ | H1
I standard Steigungswinkel B Umgekehrt Steigungswinkel
& | Standard-Werkzeughalter Steigungswinkel A Plattensitzwinkel des Standard Klemmhalters
Unterlegplattenwinkel Unterlegplattenwinkel

Die Abmessungen H1 (Schneidenhohe) bleiben bei jeder Schneid- / Unterlegplattenkombination konstant.
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

UNTERLEGPLATTEN FUR KLEMMHALTER

Die Flankenfreiwinkel des Gewindeprofils der Wendeschneidplatte sind vom Steigwinkel des Gewindes abhangig. Der Steigwinkel des
Gewindes muss mit dem Neigungswinkel der Wendeschneidplatte so weit wie moglich Ubereinstimmen. So wird groBte Profilgenauigkeit
erzielt, ungleichmaBiger Freiflachenverschlei an der Wendeschneidplatte vermieden und somit eine langere Standzeit gewahrleistet.

Falsch Richtig

Q
I
<
A
Spanwinkel und Freiwinkel sind Spanwinkel und Freiwinkel sind gleich,
ungleich, wenn der Neigungswinkel wenn der Neigungswinkel (1) und der
A = 0°ist. Stei i () identisch sind.
Der Steigungswinkel des Gewindes bzw. der erforderliche Die Klemmbhalter sind mit einem Neigungswinkel von A = 1,5°
Neigungswinkel ergibt sich aus folgender Formel: ausgelegt. Unterlegplatten, die bereits im Klemmhalter mon-
tiert sind und mitgeliefert werden, sind planparallel mit 0°
p geschliffen.
tan A =
d, xm

Bei Abweichungen des Steigwinkels von mehr als 1° sollte
eine andere Unterlegplatte gewahlt werden. Die Spitzenhdhe

A, = Neigungswinkel
d, = Flankendurchmesser der Wendeschneidplatte bleibt immer gleich (unabhangig von
P = Steigung der Wahl der Unterlegplatte).
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

UNTERLEGPLATTEN

AuBengewinde Klemmbhalter Steigungswinkel
4,5° 3,5° 2,5° 1,5° 0,5° 0° -0,5° -1,5°
16 R YE3-3P  YE3-2P  YE3-1P YE 3 YE31N VYE315N YE3-2N  YE3-3N
L Yl 3-2P [ Yl 3-1P Yl 3 YI 31N Yl 315N Yl 3-2N
22 R YE 4-3P  YE4-2P  YE 4-1P YE 4 YE4IN VYE4I15N  YE4-2N  YE 4-3N
L YI 4-2P | Yl 4-1P Yl 4 YI 41N Yl 415N Yl 4-2N
22 U R YE 4U-3P YE4U-2P YE4U-IP  YE4U  YE4U-IN YE4U-15N YE 4U-2N YE 4U-3N
L Yl 4U-2P | YI 4U-1P Yl 4U Yl 4U-IN Yl 4U-15N Yl 4U-2N
27 R YE5-3P  YE5-2P  YE5-1P YE 5 YE5IN YES515N  YES52N  YE 5-3N
L R v 52p  NIEER Yl 5 YI 51N Yl 515N Yl 52N
27U R YE5U-3P YE5U-2P YES5U-1P  YE5U  YES5U-1N YEBU-1,5N  YE5U-2N  YE 5U-3N
L Yl 5U-2P Yl BU-IP Yl 5U  YI 5U-1N Yl 5U-15N Yl 5U-2N
Innengewinde
16 R Yl 32P | Yl 3-1P Yl 3 YI 31N Yl 315N Yl 32N
L YE3-3P  YE3-2P  YE3-1P YE 3 YE3-IN VYE315N  YE3-2N  YE3-3N
22 R R v 420 AP Yl 4 Yl 41N Yl 415N Yl 42N
L YE4-3P  YE4-2P  YE4-1IP YE 4 YE4IN VYE415N  YE42N  YE 4-3N
22 U R YI 4U-2P [ YI 4U-1P | Yl 4U  YI 4U-1IN Yl 4U-1,5N Yl 4U-2N
L YE 4U-3P YE4U-2P YE4U-IP  YE4U  YE4U-1N YE4U-15N YE 4U-2N  YE 4U-3N
27 R =N v 520 ISP Yl 5 YI 51N Yl 515N Yl 52N
L YE53P  YE5-2P  YE5-1P YE 5 YE5-IN YES5I5N  YE52N  YE 5-3N
27 U R YI 5U-2P W¥IWSUSIPY Yl 5U  YI 5U-1N Yl 5U-15N | YI 5U-2N
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Anwendungshinweise Gewindedrehen

ANZAHL DER DURCHGANGE

Steigung
[mm] 0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 6,0 8,0
[Gang/ Zoll] 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 6 5 5 4 3

Anzahl der Durchgange

4-6 4-7 4-8 59 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24
Die hier aufgefiihrten Werte sind allgemeine Empfehlungen flr die Anzahl der Durchgénge bei der Bearbeitung von normalen
Stahl- und NE-Werkstoffen. Bei harten Werkstoffen ist die Schnitttiefe zu reduzieren und die Anzahl der Schnitte zu erhéhen.

HINWEIS: Der Spanquerschnitt sollte bei jedem Durchgang gleich groB sein, das heiBt mit zunehmender Schnitttiefe ist die
Zustellung zu reduzieren, um konstante Schnittkrafte zu erreichen.

Bei Plattenbruch ist die Anzahl der Durchgange zu erhdhen, bei hohem Verschleil3 zu verringern. Die Zustellung sollte mindestens
0,05 mm betragen und bei rostfreiem Stahl nicht unter 0,08 mm liegen.
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Anwendungshinweise

Gewindedrehen

SCHRITT FUR SCHRITT GEWINDEDREHEN - BEISPIEL 1

Zu bearbeitende Anwendung

Schritt 1: Auswahl
Gewindedreh-Methode

Schritt 2: Auswahl
SchneidplattengréBe

Schritt 3: Auswahl
Werkzeughalter

M40 x 2.5

610 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Gewinde: AuBen Rechte Seite
ISO metrisch M40x2.5

Material: 4140 (25 HRc)

Waéhlen Sie den Vorschub in Richtung
des Spannfutters.

Hier eine rechte Schneidplatte AuBen
und einen rechten Halter AuB3en ver-
wenden.

Gewahlte Schneidplatte:
16ER-V-ISO2,50 AL100

) d 9,525
WendeplattengroBe (mm) | 16

2,50
Unterlegplatte YE3
Werkzeughalter AL...-3R

Gewahlte Werkzeughalter: AL25-3R

WendeplattengréBe (mm) d 9,525

h=hl=b 25,0

f 25,0
Abmessung (mm)

I, 153,6

, 30,0



Anwendungshinweise Gewindedrehen

3 r=2 r=1
. . = 12 =
Schritt 4: Steigungs- £ £
. . 11 225 o
winkel aus Diagramm ¥
5 10 250 3
Aus der Tabelle entnehmen Sie T 300 C
den Steigungswinkel von 1,5°, 8 '
wenn Sie einen Abstand von 2,5 ; 3,50
mm (10 TPI) und den Werkstuick- 5 4,00
durchmesser von 40 mm (1,57%) 5 ;‘;38
verwenden. . 6,00
7,00
3 9,00
11,00
2 14,00
18,00
1 24,00
0 DA=0
50 100 150 200
Teilungsdurchmesser [mm]
Schritt 5: Auswahl ] d 9,525
WendeplattengréBe (mm) | 16
Unterlegplatte 250
eilung :
Gewihlte Unterlegplatte: YE3
YE3 - Resultierender Steigungs- LS
winkel

Schritt 6: Auswahl

g Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
- o
Hal’tmetallsorte und dle o Gliederung der Werk- © - % HC
Schnittgeschwindigkeit S , stoffhauptgruppen und 5 £ 5 3
£ 2 Kennbuchstaben = gE g s
Gewahlte Hartmetallsorte: AL100 ﬁ 2 £ §°§ 5 s
} o ) o o £ N =2
Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min o gt 175 591 p7 100 140- 180
I“;'g":g:'tir vergitet 300 103 P8 75- 108 - 140
Stahl vergiitet 380 1282 P9 70-103-135
vergiitet 430 un P10 70-103 - 135

Schritt 7: Bestimmung
der Anzahl an Durch-
gangen

mm 150 175 175 [JEEJ 300 35 400

7 6
10-18 11-18

Teilung

Anzahl der Durchgéange 6-10 7-12 7-12

Anzahl der Durchgange: 14

Zusammenfassung Gewindetyp 1SO M40x2.5 rechts AuBen
Vorschubrichtung: In Richtung zum Spannfutter
Wendeplatte und Beschichtung 16ER-V-1S02,50 AL100
Werkzeughalter: AL25-3R
Steigungswinkel: 1.5°
Unterlegplatte: YE3
Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min

Anzahl der Durchgénge: 14
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FEHLERBEHEBUNG

Gewindeprofil zu flach
Das Werkzeug ist nicht auf Spitzenhéhe ->Verandern Sie die Spitzenhdohe
Wendeschneidplatte bearbeitet nicht die Gewindespitze ->Messen Sie den Werkstiickdurchmesser

Abgenutzte Schneidplatte -> Wechseln Sie die Wendeschneidplatte friiher aus

Geringe Oberflachengiite

Schnittgeschwindigkeit zu niedrig ->Erhohung der Schnittgeschwindigkeit
Falsche Unterlegplatte -> Wahlen Sie die korrekte Unterlegplatte

Ungeeignete Zustellungsmethode ->Verwenden Sie die wechselseitige oder die radiale Zustellung
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TOOLMANAGEMENT

Toolmanagement
Automatisierte Werkzeugverwaltung
« Uberblick 614 - 615
¢ ARNO® StoreManager®'° 616 - 619
¢ ARNO® StoreManagerP?° 620 - 623
* ARNO® StoreManagerS™RT 624 - 621

Auf einen Blick 4
de
too\management.arno
Jetzt reinschauen und
informieren!




DER ARNO MEHRWERT - DIE VORTEILE IM UBERBLICK

SOVIEL ORDNUNG
MUSS EINFACH SEIN.

2.160 Facher auf 1,3 m?

Der StoreManager™ ist ein echtes Raumwunder.
Es kann zwischen 4 FachergroBen gewahlt werden,
die individuell aufgeteilt und belegt werden konnen.

Rund 10 Sekunden pro Zugriff

So schnell hat der Bediener das gewiinschte Werkzeug
im Schnitt griffbereit.

5 Jahre Updates garantiert

Von den ARNO StoreManagern profitieren Sie langfristig.
Mindestens 5 Jahre bekommen Sie regelmaBige Updates
fiir das System im Rahmen unseres Wartungs- und Nﬂ einen B\'l(:k

Support-Vertrags. too\manage“‘e“t‘arm'de

[ vAl reinschau

en und
informieren!

Ab 15 Euro pro Fach

Die StoreManager bieten ein hervorragendes
Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Nahtlose Integration in lhre Fertigung

Mit Schnittstellen zu allen gangigen ERP- und Werkzeug-
verwaltungssystemen sind die StoreManager einfach

in bestehende Prozessstrukturen zu integrieren.

Fehlen Schnittstellen, passen wir das System schnell
und giinstig fiir Sie an.
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Garantierte Einzelentnahmen

Es offnet sich immer nur das vorher ausgewahlte Fach - keine
anderen Entnahmen sind maglich. So wird wirklich jede einzelne
Entnahme riickverfolgbar.

Datenimport

Mit der Ubernahme bestehender Werkzeugdaten ins
StoreManager-System erleichtern wir Ihnen den Start
mit Ihrem neuen ARNO Werkzeugautomaten.

Variabel und modular

Die Schranke kdnnen mit 4 FachergroBen individuell konfiguriert
werden. Falls der Platz irgendwann nicht mehr ausreicht, kann
das System um weitere Schranke erganzt werden.

100 % Zugriffskontrolle und
Kostentransparenz

Dank der garantierten Einzelentnahme haben Sie
den vollen Uberblick.

24/ Verfugbarkeit

Praktisch, gerade im Mehrschichtbetrieb: Es kann jederzeit
auf die bendtigten Werkzeuge zugegriffen werden.

0% Fehlbestand

Durch Bestandswarnungen bei Unterschreitung der Mindest-
bestande und automatische Bestellungen bzw. Bestellvorschlage,
sind Maschinenstillstande aufgrund fehlender Werkzeuge
ausgeschlossen.
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ARNO TOOLMANAGEMENT-SYSTEME — STOREMANAGER®"

STARKE
KOMBINATION.

Doppelt gut: Der ARNO StoreManager®® kombiniert die Vorteile
des Karussell- und Schubladensystems.

Ideal fir kleinere Unternehmen oder Fertigungsinseln: Der StoreManager®©
bietet im oberen Bereich mit 360 Einzelfachern im Karussellsystem
Stauraum flir Werkzeuge und Kleinteile und im unteren Bereich mit vier
Schubladen zusatzlich Platz fiir groBere Artikel. So haben Sie mit dem
ARNO StoreManager®'© alles im Griff und im Blick: Wendeplatten,

Bohrer, Fraser, Aufnahmen, Messmittel, Sonderwerkzeuge uvm.

Am besten, Sie iberzeugen sich selbst von den Vorteilen der automati-
sierten Werkzeugverwaltung — dank dem ARNO Mietmodell inklusive
30-tagiger Testmoglichkeit ganz ohne Risiko und ohne groBe Investitionen.
Daflir mit Anbindung an die Zukunft flir Unternehmen jeder GroBe.

Auf einen Blick
too\management.amo.de

Jetzt reinschauen und
iniorm'\eren‘.
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Mastermodul

- Modul mit PC, Bildschirm, RFID-Leser
und Barcode-Scanner

- 360 einzeln verriegelte Lagerplatze
und 4 Schubladen (einzeln verriegelt)

Plus-Erweiterungsmodul

- Jedes DUO-Mastermodul kann um bis zu
2 DUO Plus-Module erweitert werden

- Jedes Modul bietet nochmals 360 Karussell-
lagerplatze und 4 Schubladen

®

KOMBINIERTE VORTEILE
des ARNO StoreManager®”®

Karussel- und Schubladenschrank in einem -
360 Einzelfacher und 4 Schubladen

Ideal fiir Kleinunternehmen oder Fertigungsinseln

Alle Vorteile, kein Risiko — mit dem innovativen
ARNO Mietmodell

Anbindung an ERP-Systeme iiber CSV-Schnittstelle

StoreManager' Eckdaten

Erhaltlich in fester Konfiguration
mit 360 Einzelfachern
und 4 Schubladen.

Einzelfach 180x ,groB/gerade”
Breite vorn: 87 mm |
Breite hinten: 68 mm
Tiefe: 195 mm | Héhe: 53 mm

Einzelfach 180x ,klein/konisch*
Breite vorn: 87 mm |

Breite hinten: 6 mm

Tiefe: 195 mm | Héhe: 53 mm
Schublade 2x Hohe 100 mm
InnenmaBe (nutzbar): 612x612 mm

Schublade 2x Hohe 200 mm
InnenmaBe (nutzbar): 612x612 mm

15 Ebenen mit jeweils 24 Fachern

FachgroBen

2 FachgroBen mit garantierter Einzelentnahme

2 Hohen: 100 und 200 mm
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PRAKTISCH:
DAS MIETMODELL
FUR DEN DUO.

Fit fiir die Zukunft: Mit dem ARNO StoreManager™° zur Miete wird der Einstieg
ins digitale Toolmanagement noch leichter.

®

RISIKOFREIE VORTEILE

mit dem ARNO StoreManager®® zum Mieten.

Keine Service-/Wartungs-/Reparatur-/Ersatzteil-
kosten — alles bereits in der Monatsmiete enthalten

Testen ohne Risiko — Sie kdnnen das Gerat innerhalb
der ersten 30 Tage ab Inbetriebnahme zuriickgeben

Niedrige Monatsrate, die bei steigendem Werkzeug-
umsatz sinkt - die Rate wird entsprechend dem Vor-
jahreswerkzeugumsatz (bei ARNO) berechnet und
angepasst

Alle Basis-Funktionen sind iiber die Miete abgedeckt,
genauso wie alle Software-Updates
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Mehr Werkzeugumsatz, weniger Miete. Unser innovatives Mietmodell.

Mastermodul

- Jedes DUO Mastermodul kann um
bis zu 2 DUO Plus-Module erweitert

werden.
StoreManager®" StoreManager®"
Abmessungen Master Plus
Breite (ohne seitl. Bildschirm) 800 mm 800 mm
Tiefe 800 mm 800 mm
Hahe 1.828 mm 1.828 mm
Grundflache 0,64 m? 0,64 m?
Leergewicht ca. 250 kg ca. 230 kg
Karussell
Anzahl Facher 360 360
Fach gro (B x HxT) n?;?:ngggmmmm x50mm  x195mm x?r:?:ngggmmmm X 50 mm x 195 mm
Fach Klein (B x HxT) \lfr:?:ngg T xs0mm o x195mm m&gg T xsomm o x195mm
Schubladen
Anzahl Schubladen mit Hohe 100 mm 2 2
Anzahl Schubladen mit Hohe 200 mm 2 2
Aligemein
Max. Umdrehungsgeschwindigkeit 2 U/min. 2 U/min.
Max. Zugriffszeit 15 Sekunden 15 Sekunden
Stromversorgung 230 Volt / 50Hz 230 Volt / 50Hz
Bedienung Touch-Screen, Barcode-Leser -
Netzwerkanschluss LAN-Buchse -

Zulassige Temperatur in Betrieh
Zulassige Luftfeuchtigkeit
Wartung

Staubgeschiitzt

+10°C bis + 40°C

5-95 % (nicht Kondensat bildend)
Hardware komplett wartungsfrei

Ja

+ 10 °C bis + 40 °C

5-95 % (nicht Kondensat bildend)
Hardware komplett wartungsfrei

Ja

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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ARNO TOOLMANAGEMENT-SYSTEME — STOREMANAGER"®

HIER IST EINFACH
MEHR FUR SIE DRIN!

Bis zu 2.160 Facher auf 1,5 m?, flexibel konfigurierbar, extrem robust, einfach zu
bedienen und 24/7 einsatzbereit: Der StoreManager®®° bietet Ihnen rundum mehr.

Mit dem ARNO StoreManager®?° profitieren Sie von einer reibungslosen Werkzeug-
verwaltung, -nachverfolgung und -wiederbeschaffung — und damit von effizienteren
internen Produktionsprozessen. Das modulare System bietet Ihnen viele Anpassungs-
moglichkeiten bei der Software und bei der Konfiguration der bis zu 2.160 Facher, die
Ihnen zur kontrollierten Einzelentnahme mit Ricklagermdglichkeit zur Verfigung stehen.

Nicht nur die Werkzeugverwaltung, auch die Beschaffung wird effizienter und einfacher.
Sie konnen jederzeit Bestellvorgange an beliebig viele Lieferanten auslosen bzw. als
Fertigungsmitarbeiter einfach und unkompliziert Bestellvorschlage flr die Einkaufsabteilung
erstellen. Durch die praxisorientierte Softwarestruktur kénnen Sie Daten auch vom PC aus
bequem andern.

Auf einen Blick
@ too\management.amo.de
\ d
t reinschauen un
i o iniorm'\eren‘.

der ARNO StoreManager™®

Voll modular fiir individuelle Anpassungen der
Facherzusammensetzung und Software-Funktionen

Sensationelles Preis-Leistungs-Verhaltnis — Kosten
pro Fach schon ab 15,- Euro

Stauraumwunder - bis zu 2.160 Facher auf nur
1,3 m? Stellflache
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StoreManager®° Eckdaten

2 Varianten mit den AufstellmaBem
T1,20xB1,09xH 1,95 m =
ca. 1,3 mz Stellflache

— StoreManager™° 2160 Master
mit bis zu 2.160 Fachern zur
Einzelentnahme

— StoreManager™®© 1080 Master
mit bis zu 1.080 Fachern zur
Einzelentnahme

4 FachgroBen - individuell konfigurierbar:
Bestiicken Sie den StoreManagerPR0 ganz nach Ihren Bediirfnissen.

Optionaler Zusatzservice
FachgrdBen ler-Fach (BxHxT): FachgrdBen 2er-Fach (BxHxT):

) Schulung von mind. einem
r Arbeitstag bei Ihnen vor Ort
Vorne 38 mm Vorne 38 mm

- 50mm | 205mm - 100mm | 205mm
Hinten | 18/28 mm Hinten | 18/28 mm Inbetriebnahme des StoreManager™®
durch Fachpersonal
|

Einspielung lhrer Datenbank
(gem. vorbereiteter Excel-Tabelle)

DATABASE

FachgrdBen 3er-Fach (BxHxT): FachgrdBen Ber-Fach (BxHxT): Flexible Zah|ungsmoda|it5ten stehen zur
Vome | 122mm || g5 Yome | 122mm | o 05 Verfiigung. Bitte sprechen Sie uns an.
Hinten | 74 mm Hinten | 74mm
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ERWEITERBAR FUR
JEDE ANFORDERUNG.

Zusatzlich zu Ihrem Hauptsystem StoreManager™™® Master konnen wir lhnen Erweiterungssys-
teme (Plus-Module) in unterschiedlichen GroBen anbieten.

Abmessungen

Breite (ohne seitl. Bildschirm)

StoreManager™® 2160 Plus Tiefe
Hohe
- Grundflache 1.200 mm x 1.085 mm (~ 1,3m?) Grundfliche

- Aufbau wie der StoreManager™ 2160 Master Leergewicht

- (Ohne PC, Bildschirm und Scanner) FachgréBen BxHxT

Anzahl Facher (max.)

ler-Fach

2er-Fach

3er-Fach

6er-Fach

StoreManager™ 1080 Plus Schubladenhéhe

75 mm
+ Grundfléche 1.200 mm x 1.085 mm (~ 1,3m?) 100 mm

- Aufbau wie der StoreManager™ 1080 Master 150 mm
- (Ohne PC, Bildschirm und Scanner) 200 mm

250 mm
300 mm

Aligemein

Max. Umdrehungsgeschwindigkeit
Max. Zugriffszeit

Stromversorgung

Bedienung

Netzwerkanschluss

Zulassige Temperatur in Betrieb
Zulassige Luftfeuchtigkeit
Wartung

Staubgeschiitzt
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Sie brauchen noch mehr Stauraum?

Das modulare StoreManager-System lasst sich einfach erweitern.

StoreManager®™ StoreManager®® StoreManager®® StoreManager™®

2160 Master 1080 Master 2160 Plus 1080 Plus

1.200 mm 1.200 mm 1.200 mm 1.200 mm

1.200 mm 1.200 mm 1.085 mm 1.085 mm

1.950 mm 1.950 mm 1.950 mm 1.950 mm

<1,5m? <15m? <1,5m? <15m?

ca. 550 kg ca. 550 kg ca. 540 kg ca. 540 kg

2.160 1.080 2.160 1.080

Vorne 38 mm 50 205 Vorne 38 mm 50 205 Vorne 38 mm 50 205 Vorne 38 mm 50 205
Hinten 18/28 mm XoRmm s mim Hinten 18/28 mm XoRmm o mim Hinten 18/28 mm XoRmm X E5o mm Hinten 18/28 mm Xommm X E5o mm
Yome 38mm o mm x205mm O™ 0 mm x20smm B oomm x20smm O E™™ o mm x205mm
Hinten 18/28 mm Hinten 18/28 mm Hinten 18/28 mm Hinten 18/28 mm

Vorne 122 mm
. x50 mm  x 205 mm
Hinten 74 mm

Vorne 122 mm
. x50 mm  x 205 mm
Hinten 74 mm

Vorne 122 mm
) x50mm  x 205 mm
Hinten 74 mm

Vorne 122 mm
. x50mm  x205mm
Hinten 74 mm

Vorne 122
orme tecmm x 100 mm  x 205 mm

Vorne 122
orme tecmm x 100 mm  x 205 mm

Vorne 122
orme 2z mim x 100 mm  x 205 mm

Vorne 122
orme 222 mim x 100 mm  x 205 mm

Hinten 74 mm Hinten 74 mm Hinten 74 mm Hinten 74 mm

2 U/min. 2 U/min. 2 U/min. 2 U/min.

15 Sekunden 15 Sekunden 15 Sekunden 15 Sekunden
230 Volt/50Hz 230 Volt/50Hz 230 Volt/50Hz 230 Volt/50Hz
Touch Screen, Barcode-Leser Touch Screen, Barcode-Leser - -

LAN-Buchse / GSM-Modul LAN-Buchse / GSM-Modul tiber Master tiber Master

+10°C bis +40°C

+10°C bis +40°C

+10°C bis +40°C

+10°C bis +40°C

5-95% (nicht Kondensat bildend)

5-95% (nicht Kondensat bildend)

5-95% (nicht Kondensat bildend)

5-95% (nicht Kondensat bildend)

Hardware komplett wartungsfrei

Hardware komplett wartungsfrei

Hardware komplett wartungsfrei

Hardware komplett wartungsfrei

Ja

Ja

Ja

Ja

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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KLEINER SCHRANK
FUR GROSSE ARTIKEL.

Ideal fiir lange und groBe Artikel: der StoreManagers™ - das Schubladensystem von ARNO.

Der StoreManagerS™RT ist die optimale Erganzung fiir den Storemanager™ . Immer, wenn die Facher
des Karussellsystems von der GréBe her nicht ausreichen, steht der StoreManagerS™RT fiir Sie bereit:
mit einer Vielzahl an wahlbaren FachergroBen und Schubladenkonfigurationen, wobei die Anzahl und
Hohe der Schubladen ebenso frei zu gestalten ist wie die Innenausstattung der einzelnen Schubladen.

Natdrlich gibt es auch fur den StoreManagerS™R" die Moglichkeit der Systemerweiterung durch Anbin-
dung von Plus-Varianten. Wie auch beim StoreManager™° profitieren Sie von der einfach bedienbaren
Software mit vielen praktischen Funktionen und der Moglichkeit, Daten auch vom PC aus bequem zu

verwalten.
Auf einen Blick
too\management.amo.de
- i Jetzt reinschauen und
Konfigurationsmaglichkeiten imormieren!

Das Hauptsystem mit einer GroBe von 717 x 725 x 1.600 mm (Stellfliche 0,6 m2) kdnnen
Sie je nach Bedarf mit folgenden Schubladen und Fachern konfigurieren:

Schubladen
Bei den Schubladen mit Vollauszug konnen Sie zwischen folgenden Hohen wahlen (£ 900 mm)

Schubladen mit Vollauszug 75 mm 100 mm 150 mm 200 mm 250 mm 300 mm

Mit Einzelfachern erhaltlich

Ohne Einzelfacher erhaltlich

Facher
Auch die Anzahl und GroBe der elektronisch verriegelten Einzelfacher ist wahlbar.
Die GroBenangabe der Facher bezieht sich jeweils auf die InnenmaBe (nutzbare Flache).

Schubladenhdhe 75mm 100 mm 150 mm

4 Einzelfacher - 594 x 111 x 61 mm 296x260x 111 mm | 594 x 111 x 111 mm
6 Einzelfécher 994 x 62 x 36 mm - -

8 Einzelfacher 296x 111x36mm 296 x 111 x 61 mm 296 x 111 x 111 mm

12 Einzelfécher 98 x 260 x 36 mm 98 x 260 x 61 mm

16 Einzelfacher 147 x 111 x36 mm 147 x 111 x 61 mm 147 x 111 x 111 mm
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®

GROSSE VORTEILE
des ARNO StoreManagerS™

Perfekt fiir groBe oder lange Artikel wie
beispielsweise Komplettwerkzeuge

Flexibel wahlbare Schubladenkonfigurationen

Jederzeit einfach um
weitere Schranke erweiterbar

StoreManagerS™ 717 Master
Konfigurationsbeispiele

AufstellmaBe
B717 mmxT 725 mm x H 1.600 mm

Beispiel 1

1 Schublade 100 mm (ohne Einzelfacher)

1 Schublade 200 mm (ohne Einzelfacher)

2 Schubladen 300 mm (ohne Einzelfacher)

Beispiel 2

1 Schublade 100 mm, 16 Einzelfacher

1 Schublade 100 mm, 12 Einzelfacher

1 Schublade 100 mm, 8 Einzelfacher

1 Schublade 75 mm, 6 Einzelfacher

1 Schublade 75 mm (ohne Einzelfacher)
1 Schublade 150 mm (ohne Einzelfacher)
1 Schublade 300 mm (ohne Einzelfacher)

Beispiel 3

1 Schublade 100 mm, 16 Einzelfacher
1 Schublade 150 mm, 16 Einzelfacher
2 Schubladen 100 mm, 12 Einzelfacher
2 Schubladen 150 mm, 8 Einzelfacher
2 Schubladen 75 mm, 6 Einzelfacher

Optionaler Zusatzservice
Schulung von mind. einem

Arbeitstag bei Ihnen vor Ort

Inbetriebnahme des StoreManagerS™
durch Fachpersonal

Einspielung lhrer Datenbank
(gem. vorbereiteter Excel-Tabelle)

Flexible Zahlungsmodalitaten stehen zur
Verfiigung. Bitte sprechen Sie uns an.
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INDIVIDUELL
AUFTEILBAR.

Zusitzlich zu Ihrem Hauptsystem StoreManagers™ " Master konnen wir lhnen
Erweiterungssysteme (Plus-Module) in unterschiedlichen GroBen anbieten.

Abmessungen
Breite
Tiefe
Hohe
Grundflache
Leergewicht
FachgroBen BxHxT
Anzahl Facher (max.)
START START lor-Fach
StoreManager™ /17 Plus StoreManager™ 1023 Plus e fach
- Grundflache 717 x 725 mm (< 0,6 m?) - Grundflache 1.023 x 725 mm (< 0,8 m?) 3er-Fach
- Dieses Zusatzsystem hat die gleiche Lange - Dieses Zusatzsystem ist breiter als der Ber-Fach
i i START START i .
und Breltg W|e"d§r StoreManager ' St.oreManag.er 717, kann allerdings nur Schubladenhéhe
Master. Die mdgliche Anzahl und GroBe der mit elektronisch verriegelten Schubladen
elektronisch verriegelten Schubladen und ohne Einzelfacher ausgestattet werden. 75 mm
Einzelfacher finden Sie auf Seite 29. 100 mm
150 mm
Folgende Hohen (AuBenmaBe) sind erhaltlich: Folgende Hohen (AuBenmaBe) sind erhaltlich: 200 mm
700 mm, 850 mm, 1.000 mm, 1.150 mm, 1.450 mm 700 mm, 850 mm, 1.000 mm, 1.450 mm 250 mm
300 mm
Aligemein

Max. Umdrehungsgeschwindigkeit
Max. Zugriffszeit

Stromversorgung

Bedienung

Netzwerkanschluss

Zulassige Temperatur in Betrieb
Zulassige Luftfeuchtigkeit
Wartung

Staubgeschiitzt
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Sie mochten es genauer wissen? Schreiben Sie uns einfach an:

storemanager(@arno.de

StoreManagers™ " StoreManagers™* StoreManagers™"

117 Master 117 Plus 1023 Plus

717 mm 717 mm 1.023 mm

725 mm 725 mm 725 mm

1,600 mm 700 mm /850 mm/ 1.000 mm / 700 mm / 850 mm / 1.000 mm
1.150 mm / 1.450 mm 1.450 mm

<0,6m? <0,6m? <0,8 m?

Konfigurationsabhangig Konfigurationsabhangig Konfigurationsabhangig

1/6/8/12/ 16 Facher 1/6/8/12/16 Facher Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

1/4/8/12/ 16 Facher 1/4/8/12/ 16 Facher Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

1/4/8/16 Facher 1/4/8/ 16 Facher Nur ohne Einzelfécher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

Nur ohne Einzelfacher erhaltlich

10 Sekunden 10 Sekunden 10 Sekunden
230 Volt/ 50Hz 230 Volt/50Hz 230 Volt/50Hz
Touch-Screen, Barcode-Leser - -

LAN-Buchse tber Master tiber Master

+10°C bis +40°C

+10°C bis +40°C

+10°C bis +40°C

5-95% (nicht Kondensat bildend)

5-95% (nicht Kondensat bildend)

5-95% (nicht Kondensat bildend)

Hardware komplett wartungsfrei

Hardware komplett wartungsfrei

Hardware komplett wartungsfrei

Ja

Ja

Ja
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INFORMATIONEN

Informationen

* Werkstoff-Vergleichstabelle 630 - 645
* Hartevergleich 646 - 647
* Verschlei und Abhilfe 648 - 649
* Anwendungshinweise 650 - 653




Werkstoff-Vergleichstabelle

| S 0 Zerspanungs- Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland - GrofBbritannien GroBbritannien

Herstellerbezeichnung

gruppe W.-Nr. DIN W.-Nr. DIN EN DIN DIN EN B.S. EN

Bau- und Konstruktionsstahle

080M15,

144917Cs,
040A15,

080A15

P1 1.0401 C15 C15

080A32,

080A35,
080M36,

1449.40CS

P2 1.0501 C35 C35

070M55,
5770-50

040A15,
P1 1.1141 Ck 15 C15E 080M15, 32C
S14, CS17

150M28, 147
P7 1.1170 28 Mn 6 28Mn6 150M19, '
$92 14B

080M46,
060A47

060A52,

060A96,
5770-95,
CS95

CI01E,

P4 /H1 1.1274 Ck 101 €1008

BL3, 534A99,
P7 /H2 1.3505 100 Cr 6 100Cr6 535A99, 25135,
S135

1503-245-420
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Werkstoff-Vergleichstabelle

Frankreich Italien Schweden Spanien Japan USA Belgien Russland
AFNOR UNI SS UNE JIS AISI/SAE/ASTM NBN GOST

ISO

Bau- und Konstruktionsstahle

C15,
Cle, 1350 F.111
1C15

CI18RR,
XC18

S15C,

1SS 15C J 409 Grade 1015

C35,
1C35,
AF55C35

C35, 1572,

1035 155 F.113 §35C C35-1 35

C54,
1C55,
AF 70 C 55

C55,

1055 1655 F.115 $55C C55-1 55

J 403 Grade 1213,
S300 CF9SMn36 F.2113 - 12 SMn 35 SUM 25 J 403 Grade 1215,
J 1392 Grade 1213

S 15,
S 15 CK, Cl6-2 15
JISS15C

F.1120-C 25k, $25C,
20M5 €28Mn - 28Mn6 SCMn1 1027 28Mn6

C45RR, XC42H1,
XC45, 2C45,
XC48, XC48H1

1050,

C100RR,
C100,
XC100,
E 100

F.1511-C 16 k,

1370 F1110-C 15k

F1140-C45k,
F1142-C48k

1870 SUP4

Y100C6, F.5230 100 Cr6,
100C6, 100Cr6 2258 F.1310-100 Cr 6,
100Cr6 F.131

SuJ 2,

SUJ 4 L3 SchCh15

16Mo5KG,
16Mo5KW

SB 450 M,
SB 480 M

F.2602-16Mob5
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Werkstoff-Vergleichstabelle

| S 0 Zerspanungs- Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland - GroBbritannien GroBbritannien

Herstellerbezeichnung

gruppe W.-Nr. DIN W.-Nr. DIN EN DIN DIN EN B.S. EN

Bau- und Konstruktionsstahle

14 Ni6 14Ni6

. X12Ni5,

36 CriiMo 4 36CNiMo4 816M40
. 40NCiMo2-2,
P9 1.6546 40 NicrMo 22 oies s 311-Type7
17 CriiMo 8, .
16587 17 CrNiMo 6, (o, 820A16
17 CriiMo 6 BG
17015 150r3 15Cr2KD 523M15 206
530M40,
1.7035 4104 4104 530A40, 18
530H40
527M17,
17131 16 MinCr 5 16MnCr5 590H17,
590M17
1717CDS110,
17218 25 Mo 4 25CMo4 A
708M40,
17203 410Mo 4 41CrMos foamo
1.7262 15 CrMo 5 15CrMo5
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Werkstoff-Vergleichstabelle

Frankreich
AFNOR

ISO

16N6,
15N6,
15Ni6

40NCD3,
36CrNiMo4,
35NCD5

40NCD2

18NCD6

16MC5,
16MC4,
16MnCr5

25CD4,
25CrMo4

42CDATS

Italien
UNI

14Ni6KG,
14Ni6KT

38NiCrMo7 (KB)

40NiCrMo2 (KB)

18NiCrMo7

41Cr4,
41Cr4KB

16MnCr5

25CrMo4 (KB)

41CrMo4

Schweden

SS

2511,
2173

2225

Spanien

UNE

Bau- und Konstrukti

F.2641-15Ni6

F.1280-35NiCrMo4

F1204-40NiCrMo2,
F1205-40NiCr-
Mo2DF

F.1560-14 NiCr-
Mo13,
F.156

38Cr4,

38Cr41,

42Cr4,
F.1202-42Cr4

F.1515-16 MnCr5,
F.151

F8372-AM26CrMo4,
F8330-AM25CrMo4,
F1256-30CrMo4-1,
F.222

F8332-AM42CrMo4,

F8232-42CrMo4,
F1252-40CrMo4

F.1551-12CrMo4

Japan

Jis

onsstahle

SNCM 240

SCr 415 (H)

SCR4,
SCr 440 (H)

SCM420,
SCM430,
SCCrM1

SCm 440,
JIS SCM 440

SCM 415 (H)

USA
AISI/SAE/ASTM

J 1268 Grade
4118H

Belgien
NBN

18Ni6

Z18N5, 2515, :

40NiCrMo2

17CrNiMo7

15Cr2

41Cr4

16MnCr5

25CrMo4

41CrMo4

Russland

GOST

40ChN2MA

38ChGNM

15Ch

40Ch

18ChG

20ChM

40ChFA

Alle Angaben in mm
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Zerspanungs-
ISO aruppe

P P7

P7 /P10

P7

P7
P7 /P9

P7

P7 /P10

P P14 /P15

P14
P14/P15

P14

P15

P15

P15

P14 /P15
P14

P15
P15
P14
P14

P15

P14

P4

P4
P7/H2

P11/H3
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Deutschland
W.-Nr. DIN

1.7335

1.7361

1.7380

1.7715

1.8159

1.8509

1.8523

1.4000

1.4001

1.4006

1.4016

1.4027

1.4034

1.4057

1.4104

1.4113

1.4313

1.4718

1.4724

1.4742

1.4747

1.4762

1.1545

1.1663

1.2067

1.2080

Deutschland
W.-Nr. DIN EN DIN

Deutschland

Deutschland

Deutschland -

DIN EN

Bau- und Konstruktionsstahle

13 CrMo 4 4

32 CrMo 12

10 CrMo 9 10

14 MoV 6 3

50 Crv 4

41 CrAlMo 7

39 CrMoV 13 9

13CrMo4-5

32CrMo12

10CrMo9-10

14MoV6-3

51Crv4

41CrAIMo7 Nitraloy 135

40CrMoV13-9

Rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle

X7Crl3

X7Crl4

X10Cr 13,
X12Cr13

X6 Crl17

G-X20Cr 14

X 46 Cr 13

X20CrNi 17 2

X 12 CrMoS 17

X6CrMo 17 1

X4 CrNi 13 4

X45CrSi93

X 10 CrAl 13,
X 10 CrAISi 13

X 10 CrAl 18,
X 10 CrAISi 18

X 80 CrNiSi 20

X 10 CrAl 24,
X 10 CrAlSi 25

Werkzeugstahle
C105W 1

C125W

100 Cr 6

X210Cr12

X6Cr13

X7Cr14

X12Cr13,
X10Cr13

X6Cr17

GX20Cr14

X46Cr13

X19CrNil7-2,
X17CrNil6-2

X14CrMoS17

X6CrMo17-1

X3CrNiMo13-4

X45CrSi9-3-1

X10CrAISi13,
X10CrAI13

X10CrAI18,
X10CrAISi18

X80CrNiSi20 Sil XB

X10CrAI24,
X10CrAISi25

C105U

C125W,
C125U

99Cr6,
102Cr6

X210Cr12

Herstellerbezeichnung

GroBbritannien

B.S.

620-440,
1503-620-440,
1502, 620-470,

3606-620,

620-540,

3604-620-440

722M24

3059-622-490,
3606-622,
1502-622,
3604-622,
622Gr.31,
622Gr.45

1503-660-460,
3604-660

735A50,
735A51,
735H51,
735M50

905M39
897M39

403817

403817

410821,
410C21,
ANCIA

430815,
430817,
430818

ANC1B,
ANCI1C,
420C24,
420C29

420845

431829,
6S80,
S80

434817

425C11,
425C12

401845

403817

430815

443565

BL3,
534A99

GroBbritannien

EN

40B

47

41B
40C

60

57

52

60

59

Alle Angaben in mm



Frankreich

AFNOR

ISO

15CD3.05,
P 15CD4.05
30CD12

12CD9.10,
10CrMo9-10,
10CrMo9-11

50CVv4,
51Crv4,
50Crv4

40CAD6.12

76013,
P 76Cr13,
78C12

73014,
Z8C13FF

712C13,
712Cr13,
Z10C13

78C17,
Z6Cr17

Z20C13M

Z40C14,
Z40Cr14,
Z38C13M,
744C14

Z15CN16.02

Z10CF17

Z8CD17.01

Z5CN13.4,
Z4CND13.4M,
Z6CN13-4,
Z8CD17-01

745CS9
710C13,
713C13
Z10CAS18,
712CAS18
Z80CSN20.02

Z10CAS24,
Z12CAS25

C105E2U,
Y1105

Y2120

100CréRR,
100C6,
Y100C6

X200Cr12,
Z200C12

Alle Angaben in mm

Italien

UNI

14CrMo3,
16CrMo3

32CrMo12

12CrMo9 (KW KG),
G14CrMo9,
10

50Crv4

41CrAIMo7

X6Cr13

X6Cr13

X12Cr13,
X10Cr13

X8Cr17

X40Cr14

X16CrNil6

X10CrS17

X8CrMo17

GX6CrNi13 04

X45CrSi8

X10CrAI12

X8Cr17

X16Cr26

C100KU

X205Cr12KU

Schweden Spanien

SS

2216

2240

2218

2230

2940

2301

2302

2320

2321

2383

2325

2385

2322

1880

2258

UNE

Japan

JIS

Bau- und Konstruktionsstahle

F.2631-14CrMo45

F.124.A

TUH

F.2621-13 MoCrV6

F.1430-51Crv4

F.1740-41CrAIMo7

SFVAF 12

SFVAF22A,
BSCMV4,
SCPH32-CF

SUP 10

SACM 645,
JIS SACM 645

Rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle

F.3110-X6 Cr13

F.8401-AM-X12
Cr13

F.3401-X12 Cr13

F.3113-X8 Cr17

F.3405-X46 Cr13

F.3427-X15 CrNi16,
F.313,
F3427-X19CrNi172

F3117-X10CrS17,
F3413-X14CrMoS17

F3116-X6CrMo171

F.3220-X 4 ScrSi
09-03

F.13152-X 10 CrAI13

F.3153-X 10 CrAl 18

F.3222-X 80CrSi-
Ni20-02

F.3154-X 10 CrAI24

Werkzeugstahle

F515,
F516

F.5123 C120
F.5230 100 Cr6,
F.1310 - 100 Cr6,

F.131

F.5212 X210 Cr12

SUS403,
SUS410S,
SUS429

SUS403,
SUS410S,
SUS429
SUS 410,
JIS SUS 410

SUS 430

SCS 2

SUS 431,
JIS SUS 431

SUS 431,
SUS430F
SUS 434

SCS 5,
SCS 6

SUH 1

SUH 21

SUH 4

SUH 446

SK 3 (TC105)

SuJ 2,
SuJ 4

SKD 1,
SKS

USA
AISI/SAE/ASTM

A387 Grade 12CI2

A387 Grade 22,
A387 Grade 22CI2

403,
4108,
429

410

430F,
J 405 Grade 51435

CA6

HNV3

430
HNV6

446

W110

W112
L3,
52100,
L1

D3

Belgien
NBN

14CrMo45

32CrMo12

13MoCrV6

50Crv4

41CrAIMo7

39CrMoV13

Russland

GOST

12Chm

12Ch8

50ChGFA

38ChMJuA

08Ch13

08Ch13

12Ch13

12Ch17

20Ch13L

40Ch13

20Ch17N2

40Ch9s2

10Ch13SJu

15Ch18SJu

U10A-1

U13-1

Ch

Ch12

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Iso Zerspanungs- Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland - GroBbritannien GroBbritannien

Herstellerbezeichnung

gruppe W.-Nr. DIN W.-Nr. DIN EN DIN DIN EN B.S. EN

Werkzeugstéhle

PIL/HI 1.2344 X 40 CrMoV/ 5 1 X40CIMoV5-1 BH13
PLL/H3 1.2363 X100CMoV51  X100CIMovs-1 BA2
107WCr5,
P7/H2 1.2419 105 WCr 6 105WCr6,
100WCr6
X210CIW12-1,
P14/H3 1.2436 X 210 CrW 12 o oens
45WCHVS,
P7/H2 1.2542 45 WCrv 7 Jonene BS1
P11/P13 1.2581 X 30 WCIV 9 3 X30WCrV9-3 BH21
P14/ H3 1.2601 X 165 CrMoV 12 X165CMov12
P7/P10/H1 1.2713 55 NiCrMoV 6 55NICrMoV6 BH224
P7/H3 1.2833 100V 1 100v1 BW2
P11/H3 1.3243 S 6-5-2-5 HS6-5-2-5 BM35
P11/H3 1.3255 $18-1-2-5 HS18-1-2-5 BT4
P11/H3 1.3343 $6-5-2 HS6-5-2 BM2
P11/H3 1.3348 $2.9-2 HS2-9-2
P11/H3 1.3355 $18:0-1 HS18-0-1 BT1
Rostfreier und warmfester Stahl
304515,
304516,
304531,
M1 1.4301 X 5 CiNi 18 10 XECINi18-10 304511, 58E
304517,
w2,
LWCF21
303821,
M1 1.4305 X 10 CrNiS 18 9 X8CINIS18-9 303822, 58M
303531
304511,
LW20,
. , LWCF20,
M1 1.4306 X 2 CiNi 19 11 X2CNi19-11 sos6 Toa
304C12 (LT196),
308511
. : 304C15,
M1 1.4308 G-X 6 CNi 189 GX5CINi19-10 0ueis hos)
. 301521,
M2 14310 X12 CNi 17 7 oA 301522,
302526
M1 14311 X 2 CINiN 18 10 X2CININ1E-10 304562
316513,
XECNiMol7-12-2, e
M1 1.4401 X5CiNiMo 17 122 X4CINiMol17-12-2, :
XECrNiMo18-10 Sllaiel,
316533,
316516

636 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Frankreich Italien Schweden Spanien Japan USA Belgien Russland

AFNOR UNI SS UNE JIS AISI/SAE/ASTM NBN GOST

ISO

Werkzeugstéhle

X40CIMoV5,
a0 X40CIMoV511KU 2242 F.5318 X40 CrMov5 SKD 61 H13 AChBMFIS
X100CrMoV5, F.5227 X100 SKD 12,
7100CDV5 HIOEsRIY 2260 CrMoV5 JIS SKD 12 he
SKS 2,
105WC13 107WCr5KU 2140 Fo233 100 wers, SKS 3,
: SKS 31
X210CW12-1,
2210CW12-01, X215CIW121KU 2312 Fosis el ois D6
7210 CW 12
. F.5241 45 WCrSi 8,

45WCrv8KU 2710 F.524, S1 5ChW2SF

45WCrv20 F524145WCrSi 8
X30WCHV9,
A X30WCrV93KU F.5323 X30 WCHV9 SKD 5 H21 3Ch2wsF
F5211 X160
X165CtMoW12KU 2310 aytins
F.528,
F5208 L6 20N
C105E2UV1,
Y1108V, 102V2KU SKS 43 w210
100v2
785WDKCV06- 05-
W00, HS6-5-2-5 2723 F5613 6-52-5 SKH 55 M35 R6M5K5
Z90WDKCVO6- 05- '
05.04-02
ZBOWKCV18- 05- HS18-1-1-5 F5530 18-1-1-5 SKH 3 T4
04-01
£ESNDENO5- 05 HS6-5-2-5 2722 F.5603 6-5-2 SKH 51 M2 R6M5
Z100DCWV09- 04- HS2-9-2 2782 F.5607 2-9-2 M7
0202
Z80WCV18-04-01 HS18-0-1 F.5520 18-0-1 SKH 2 T1 R18

Rostfreier und warmfester Stahl

F.3451-X5 CrNi18-

Z4CN19-10FF, 10, F.314,

75CN17-08, A 2332, . 304,
JecN18.00 XECINi18 10 s F3504X6CINILS SUS 304 o 08Ch18N10
LN F3504-X5CiNi1810
Z10CNF18.09, . F.3508-X10Cr- SUS 303,
1809 X10CrNiS18 09 2346 SR s 303, | 1405 Grade 30303
Z1CN18-12,
72CN18-10 . F.3503-X 2CrNi19-
y X3CrNi18 11
73CN19.10M, (g 1, 10, JIS SCS 19,
73CN18-10, éﬁzcgruﬁg% 22 F3503X 2CINi18-  JIS SUS 304L CECULENR
73CN19-11, 10
Z3CN19-11FF
Z6CN18.10M SCs 13 07Ch18NIL
Z12CN17.07,
712CN18.07, .
Z11CN17-08, X12CiNi17 07 2331 FIRIRIEEN SUS 301 301
711CN18-08,
712CN18-09
Z3CN18-077, . F3541-X2CIN-
e X2CNiN18 11 2371 o SUS 304 LN 304LN
Z6CND17.11, F.3543-X5CiNi-
73CD17-11-01, Mol7-12,
Z6CND17-11, A F.3543-X6 CrNi-
26oNDLy 11.03FF,  XSCrNiMo17 12 2347 Molr 1208, SUS 316 316
Z7CND17-11-02, F3543-X5CiNi-
77CND17-12-02 Mol7-122

Alle Angaben in mm ARNO@—Werkzeuge | Drehen 637



Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland GroBbritannien GroBbritannien

Iso Zerspanungs-

Deutschland -

Herstellerbezeichi
gruppe W.-Nr. DIN W.-Nr. DIN EN DIN DIN EN ersielerbezeicinung B.S. EN
Rostfreier und warmfester Stahl
316C16,
M M1 1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 | GX5CrNiMo19-11-2 316C16 (LT196),
ANC4B
X 2 CrNiMoN 17 : 316562,
M1 1.4429 33 X2CrNiMoN17-13-3 653
316811, 316813,
X 2 CrNiMo 18 14 3, . 316514, 316831,
M1 1.4435 X2 CrNiMo 18 12| X2CrNiMo18-14-3 LW22, LWCF22,
316812
M1 1.4438 X2CNiMo 18 16 4 X2CrNiMo18-15-4 317512
M1 1.4460 X4 CrNiMON 27 52 | X3CrNiMoN27-5-2
321512,
321531,
. _ 321551 538,
M1 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 X6CrNiTi18-10 o ) e
W24,
LWCF24
347520,
. . 347531, 58F,
M1 1.4550 X6CrNiNb 1810 | X6CrNiNb18-10 ppthey e
ANC3B
o 320831,
M1 1.4571 XOCTINITII7 xecNiMoTi17-12-2 320817, 58
320518
G-X 5 CrNiMiNb GX5CHNi- 318017,
M1 1.4581 1810 MoNb19-11-2 ANC4C
M1 1.4583 K10 CINIMoNb 1 6 NiMoND18-12
1812
M1 1.4828 X 15CNiSi 2012 | X15CrNiSi20-12 309524
M2 1.4871 X 53 CrMNiN 219 X53CrMnNiN21-9 349554
. X12CNiTi18-9, 321520, 588,
M1 1.4878 X 12 CNiTi 18 9 X10CrNiTi18-10 321851 58C

Warmfeste Legierung Fe-Basis

M1

M M1

M1

M1
M1
M1

1.4558

1.4563

1.4864

1.4958
1.4977
1.4845

X 2 NiCrAITi 32 20
X 1 NiCrMoCu 31
27 4
X 12 NiCrSi 36 16

X 5 NiCrAITi31-20

X12CrNi25-21

X2NiCrAITi32-20
X1NiCrMo-
Cu31-27-4

X12NiCrsi36-16,
X12NiCrSi35-16

X5NiCrAITi31-20
X 40 CoCrNi 20 20

Incoloy DS NA17

310816

K3

K3

K3

K3

K4

K4

K4
K4
K4

K7

638 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0.6010

0.6015

0.6020

0.6025

0.6030

0.6035

0.6040

0.6660

EN-JL1010

EN-JL1020

EN-JL1030

EN-JL1040

EN-JL1050

EN-JL1060

GG-10,
GG 10

GG-15,
GG 15

GG-20,
GG 20

GG-25,
GG 25

GG-30,
GG 30

GG-35,
GG 35

GG-40,
GG 40

GGL-NiCr 20 2

GG-26Cr,
GG 26Cr

GGV 45

EN-GJL-100

EN-GJL-150

EN-GJL-200

EN-GJL-250

EN-GJL-300

EN-GJL-350

EN-GJL-400

EN-GJL-260 Cr

EN-GJV-450

Grade 150

Grade 220

Grade 260

Grade 300

Grade 350

Grade 400

L-NiCr20 2

Alle Angaben in mm



Frankreich

AFNOR

ISO

Italien

UNI

Schweden

SS

Spanien

UNE

Japan

JIS

USA

AISI/SAE/ASTM

Russland

GOST

Rostfreier und warmfester Stahl

M

Z2CND17.13Az

Z2CND17.13,
Z3CND17-12-03,
Z3CND18-14-03

Z2CND19.15,
Z2CND19-15-04,
Z3CND19-15-04

Z3CND25-07Az,
Z5CND27-05Az

Z6CNT18.10

Z6CNNb18.10

Z6CNDT17.12

Z4CNDNb18.12M

Z15CNS20.12,
Z17CNS20-12,
Z9CN24-13

Z52CMN21.09,
Z53CMNS21-09Az,
Z53CMN21-09Az

T6CNT18.12 (B),
Z6CNT18-10

X2CrNiMoN17 13

X2CrNiMo17 13

X2CrNiMo18 16

X6CrNiTi18 11

X6CrNiNb18 11,
X8CrNiNb18 11

X6CrNiMoTi17 12

GX6crNiMoNb20 11

X6CrNiMoNb17 13

X16CrNi23 14

X53CrMnNiN21 9

2375

2353

2367

2324

2337

2338

2350

2337

F.8414-AM-X7
CrNiMo20 10

F3543- X2CrNi-
MoN17133

F.3533-X2 CrNiMo
17-12-03,
F.3534-X6 CrNiMo
17-12-03

F3539-X2CrNi-
Mo18164

F3309-X8CrNi-
Mo27-05,
F3552-X8CrNi-
Mo266

F.3553-X7 CrNiTi
18-11,
F.3523-X 6 CrNi-
Ti18-11,

09 Ch 18N10T,
F3523-X6CrNi-
Ti1810

F.35652-X7
CrNiNb18-11,
F.3524-X 67
CrNiNb18-11,
F3524-
X6CrNiNb1810

F.3552-X 6 CrNiMo-
Ti17-12-03,
F3535- X6CrNiMo-
Ti17122

F3312-X15CrNi-
Si20-12

F.3217-X53 CrMn-
NiN 21-09

F.3523-X 6CrNiTi
1811

SCS 14

SUS 316 LN

SUS 317 L

SUS 329 J1

SUS 321,
JIS SUS 321

SUS 347

SUS 316 Ti

SCS 22

SUH 309

SUH 35,
SUH 36

SUS 321

316LN

316L

317L

316Ti,
326Ti

309

EV8

321

07Ch18N10G2S2M2L

03Ch17N14M3

06Ch18N10T

08Ch18N12B

10Ch17N13M2T

20Ch20N14S2

55Ch20G9AN4

Warmfeste Legierung Fe-Basis

M

Z12NCS37.18,
Z12NCS35.16,
Z20NCS33-16

Z 42 CNKDWNb
Z8CN25-20

X6CrNi2521

2361

F.3313-X12 CrNi
36-16

SUH 330

SUH310

3108

20Ch23N18

Ft10D,
FGL100

Ft15D,
FGL150

Ft20D,
FGL200

Ft25D,
FGL250

Ft30D,
FGL300

Ft35D,
FGL350

Ft40D,
FGL400

L-NC 20 2

Alle Angaben in mm

G10

G15

G20

G30

G35

110

115

120

125

130

135

140
523

FG 10

FG 15

FG 20

FG 25

FG 30

FG 35

FC 100,
FC10

FC 150

FC 200,
FC20

FC25,
FC 250

FC 300

FC 350

Scl0

Scl5

Sc20

Sc25

Sc30

Sc35

Sc40

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Zerspanungs-
gruppe

ISO

K K5

K6
K6

K6

K K1

K1
K1
K1
K1
K1
K2

K2

K5

N1

N4
N2

N2

N4
N4
N4
N4
N4
N3
N3
N3
N2

N3

N2

N N7

N7

N7

N7

640 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Deutschland
W.-Nr. DIN

0.7040

0.7050

0.7060

0.7070

0.8035

0.8040

0.8045

0.8135

0.8145

0.8155

0.8165

0.8170
0.7043

3.0255

3.1371
3.1655

3.1734

3.2371

3.2373

3.2381

3.2382

3.2383

3.2581

3.2582

3.2583

3.3815

3.3561

3.4345

2.0240

2.0265

2.0321

2.0592

Deutschland

W.-Nr. DIN EN

EN-JS1030

EN-JS1050

EN-JS1060,
EN-JS 1092

EN-JS1070,
EN-JS 1102

EN-JM 1010

EN-JM 1030

EN-JM 1040

EN-JM 1130

EN-JM 1140

EN-JM 1160

EN-JM 1180

EN-JM 1190

EN-JS 1020

EN AW-1050A

EN AC-21000
EN AW-2011

EN AC-42100

EN AC-43300

EN AC-43000

EN AC-43400

EN AC-43200

EN AC-44200

EN AC-44300

EN AC-47000

EN AW-5005A

EN AC-51300

EN AW-7022

CW502L

CW505L

CW508L

CC765S

Deutschland Deutschland
DIN DIN EN

Kupfer und Kupferlegierungen

GGG-40 EN-GJS-400-15
GGG-50 EN-GJS-500-7
EN-GJS-600-3,
GGG-60 EN-GJS-600-3U
EN-GJS-700-2,
HeE-10 EN-GJS-700-2U
Temperguss
GTW-35, GTW-35-04,
GTW-35-04 EN-GJMW-350-4
GTW-40-05, EN-GJMW-400-5,
GTW-40 GTW-40-05
GTW-45-07,
e EN-GJMW-450-7
GTS-35-10,

e EN-GJMB 350-10
GTS-45-06, EN-GJMB 450-6,
G6TS-45 GTS-45-06
GTS-55-04, EN-GJMB 550-4,
GTS-55 GTS-55-04
GTS 65-02, EN-GJMB 650-2,
GTS-65 GTS-65-02
GTS 70-02, EN-GJMB 700-2,
GTS-70 GTS-70-02
GGG-40.3 EN-GJS-400-18

Aluminiumlegierung

AI99.5 AI99.5
G-AICU4TIMg G-AICU4TIMg
AICUBIPD AICu6BiPb

. ACu4Mgl.5Ni2,
Y-Legierung WL 3.1734
. G-AISi7Mg,
G-AISi7Mg AISI7Mg
. G-AISIOMg,
G-AISi9Mg ps
. G-AISI10Mg,
G-AISI1OMg e
GD-AISI10Mg AISI1OMg(Fe)
. G-AISi10MgCu,
GATIEN Y AISI1OMg (Cu)
. G-AISi12,
G-AISI12 P
4 GD-AISI12,
G2 AISi12 (Fe)
G-AISI12 (Cu) G-AISI12 (Cu)
AlMgl AIMglC
G-AIMg5 G-AIMg5
AIZnMgCu0.5 AIZnMgCu0.5

Kupfer und Kupferlegierungen

CuZnlb CuZn15
CuzZn30 CuzZn30
Cuzn37 Cuzn37
G-CuZn35AI1,
GK-CUZn35AI1, CuZn35Mn2Al-
1Fel-C

GZ-CuzZn35AI1

Deutschland -
Herstellerbezeichnung

Mittelrottombak,
Goldtombak

Halbtombak,
Lstmessing,
Cartridge Messing,
Cuivre Poli,
Metarsic

Druckmessing,
€tzqua|it§t,
Stimmenmessing,
Weichmessing,
Prégemessing

GroBbritannien

B.S.

420/12

500/ 7

600/ 3

700/ 2

W 35-04

W 410/ 4

45-07

B340/12

P 440/ 7,
P 45-06

P 540/5,
P 55-04

P 65-02

P 70-02

370/17

1B

FC1
LM14

2199,
LM25

LM9

LM9

LM6

LMe,
LM20

LM20

N41

N6,
LM5

Cz 102

CZ 106

CZ 108

HTB 1

GroBbritannien

EN

Alle Angaben in mm



Frankreich
France

ISO Francia
AFNOR

K FGS 400-12

FGS 500-7
FGS 600-3

FGS 700-2

K MB 35-7

MB 40-10
MB 45-7
MN 35-10
MP 50-5

MP 60-3

MP 70-2
FGS370-17

A5

A-U5GT
A-U5PbBI

A-U4NT

A-§7G0.3
A7-510G
A-S10G
A-S10G
A-S9GU

A-S13

A-S13,
A-S12

A-S12U

A-GO,
6

A-G6

A-Z5GU0.6

N CuZn15

Cuzn30

Cuzn37

Alle Angaben in mm

Italien Schweden Spanien Japan
UNI ss UNE s
Kupfer und Kupferlegierungen
6S400-12 717 Flcng“fOO'
(6S500-7 727 o
6S600-3 732 P,
(65700-2 737 oo,
Temperguss
FCMW 330
FCMW 350
FCMWP 440
815 FCMB 340
854
856
862
862
65042/15 0717-15
Aluminiumlegierung
4507 4007 L3051 oy
L-2140 AC1B
6362 4355 L3182 A2011
3045 L2150 ACSA
By i LEasl TR RS
3051 4253 1S AGE A AL &)
3051 4253 o 1IS AC4 A (AL 4V)
3051 4253 o AC4A
JIS ADC3 (AL 4)
4514 4261 e AC3A
s 4261 Lo AC3A
3048 4260 L2530 PrervET
5764 4106 1-3350 s
3058 4146 13320 JIS AC7A (AL28)

Kupfer und Kupferlegierungen

C2300

C2600

C2720

USA
AISI/SAE/ASTM

1050A

413.1

5005A

5056A,
514.1

Belgien Russland

NBN GOST

VC42-12
VC50-2
VC60-2

VC70-2

VC42-12

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Zerspanungs-
ISO aruppe

N -
N7
N7

N7

N7

N9

N9
N9

N9

N9

N9
N7
N7
N7
N10
N10

N N6

N6

N6
N6

N6

N6
N6
N6
N6
N6

N6

N6

N11
N11
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Deutschland
W.-Nr. DIN

2.0596

2.0966

2.0975

2.1050

2.1052

2.1090

2.1096
2.1098

2.1176

2.1182

2.1188
2.1293

3.5101

3.5103

3.5106

3.5161

3.5200

3.5312
3.5470
3.5612
3.5632
3.5662

3.5812

3.5912

Deutschland Deutschland
W.-Nr. DIN EN DIN

Deutschland
DIN EN

Kupfer und Kupferlegierungen

G-CuZn34AI2,
CC764S GK-CuZn34AI12,
GZ-CuzZn34AI12
CW307G CuAI10Ni5Fe4
G-CuAl11Ni,
€C333G G-CUuAI1ONi
CC480K G-CuSn10Zn
G-CuSnl12,
CC483K GZ-CuSn12,
GC-CuSn12
G-CuSn7ZnPb,
CC493K GZ-CuSn7ZnPb,
GC-CuSn7ZnPb
CC491K G-CuSn5ZnPb
CC490K G-CuSn2ZnPb
G-CuPb10Sn,
CC495K GZ-CuPb10Sn,
GC-CuPb10Sn
G-CuPb158n,
CC496K GZ-CuPb158n,
GC-CuPb15Sn
CC497K G-CuPb20Sn
CW106C CuCrZr

CuAl6.5Fe2.55n0.25

CuAl13Fe4.5

CuZn34Mn3Al-
2Fel-C

CuAI10Ni5Fe4

G-CuAIl1Ni

CuSn10-C

CuSnl12-C

CuSn7Zn4Pb7-C

CuSn5Zn5Pb5-C
CuSn3Zn8Pb5-C

CuSn10Pb10-C

CuSn7Pb15-C

CuSn5Pb20-C
CuCrlzr

Magnesiumlegierung

EN-MC35110 G-MgZn4SE17Zr1
EN-MC65120 G-MgSE3Zn27r1

EN-MC65210 G-MgAg3SE27r1

MgZn6Zr,
MgZn 6 Zr F 29

MgMn2

MgAI3Zn
EN-MC21320 MgAl4Sil
MgAI6Zn

EN-MC21150 G-MgAl 6 Zn 3
G-MgAl 6

EN-MC21110 G-MgAl 8 Zn 1

EN-MC21120 GD-MgAI 9 Zn 1

Duroplast

Thermoplast

EN-MCMgZn4RE1Zr,

G-MgZn4SE17r1

EN-MCMgRE3Zn2Zr,

G-MgSE3Zn2Zr1

EN-MCMgRE2Ag2Zr,

G-MgAg3SE2Zr1

MgZn6Zr,
MgZn6Zr F29

MgMn2

MgAI3Zn
EN-MCMgAI4Si
MgAI6Zn
G-MgAI6Zn3
G-MgAI6

G-MgAI8Zn1

GD-MgAI9Zn1

Deutschland -

Herstellerbezeichnung

Rotguss 7

Rotguss 5
Alloy 5A

AMPCO 8
AMPCO 6
AMPCO 21
AMPCO 26

AZ63

AZ81 hp

AZ91

EP,
Epoxid,
Epoxy
Bakelite
Pertinax

Resitex

PMMA,
Polymethyl-
metacrylate,

Plexiglass,
Acrylic glass
PC,
Polycarbonate,
Makrolon
PA,
Polyacrylamide

GrofBbritannien

B.S.

CA 104

AB2

G1,
CT1

Pb2

LG2
LG1

LB2

LB1

LB5
CC 102

RZ5, MAG5,
MAG9, TZ6

ZREI,
MAG6

MSR,
QE22

ZW1, ZW3, ZW6,
ZW21, MAG 161,
MAG 131, MAG 141,
MAG 151

MAG 101,
AM503

AZ31,
MAG 111

MAG121,
AZM

MAG1, MAG2,
AZ80, AZ81,
A8

AZ91,
MAG3,
MAG7

GroBbritannien

EN

Alle Angaben in mm



Frankreich Italien Schweden Spanien Japan USA Belgien Russland

AFNOR UNI SS UNE JIS AISI/SAE/ASTM NBN GOST

ISO

Kupfer und Kupferlegierungen

CuAISNi5Fe3Mn,
U-AION

CuAll1Ni5Fe G-CuAll1Fe4Ni4

A53-707,
CuSn12

CuSn7Pb6Zn4

CuPb5Sn5Zn5

CuPb10Sn10

CuPb20Sn5
CuCrzr

Magnesiumlegierung

G-Z4TR,

N ZH62

G-TR3Z2

G-Ag2.5

M1

G-M2
G-A371, 52,
AZ31 51
G-A4S1

G-A6Z1, 520,
AZ61 531

AZ63

G-A9,
78] AZ81 hp AZ81 hp

G-A971,

AZ91 AZ91 hp HK31

Duroplast

Phenolic

Thermoplast
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Zerspanungs- Deutschland Deutschland Deutschland Deutschland GrofBbritannien GroBbritannien

Deutschland -
gruppe W.-Nr. DIN W.-Nr. DIN EN DIN DIN EN

ISO

Herstellerbezeichnung

B.S. EN

Titan und Titanlegierung

3.7025 Til Ti 99.8 TitaniumGradel TA.1

S7 3.7115.1 TiAI 5 Sn 2 TiAI5Sn2.5
TA.21, TA.22,
TA.23,
S6 3.7124 TiCu2 TiCu2 TA.24, TA.52,
TA.53,
TA.54, TA.55, TA.58
3.7164, X . - TA.10, TA.11, TA.12,
S7 3.7165 TiAl 6V 4 TiAI6V4 TitaniumGrade5 TA.13. TA.28, TA.56

Warmfeste Legierung Ni-/Co-Basis

2.4360 NiCu30Fe NiCu30 Monel 400 ST
NA13
3072-76,
s4 2.4375 NiCu30AI NiCu30AI3Ti Monel K500 Heaoz,
Nal8
HRS,
s3 2.4630 NICr20Ti Nimonic 75 703 B,
203-4
. Inconel 690,
s3 2.4642 NICr30Fe i
NICr19Fe19NbMo,
NiCr19Fe19N- . Inconel 718,
s4 2.4668 e NICr1ONb5Mo3 oonel 19 HR 8
NiCr19NbMo
NiCr15Fe7TiAl, . . Inconel X-750,
s4 2.4669 eieshetis NiCr15Fe7Ti2Al e HR 505
53 2.4856 NHCZZMIsE3, NICr22Mo9Nb Inconel 625
Alloy 625
NICr21Mo, .
3 2.4858 Mo t2g NiFe30Cr21 Mo3 Incoloy 825 3072-76

Gehértetes Gusseisen

Grade3A,

H4 0.9640 GX300CMoNi1521 | 00 Grade3B,

BS4844

H4 0.9645 G-X260CrMoNi2021  OX260CrMo- Grade3C
Ni20-2-1

H4 0.9650 G-X260Cr27 GX260Cr27 Grade3D

G-X300CrMo271 GX300CrMo27-1

Grade3E

Grade2A,
BS4844 (1986) 2A

Grade2B,
BS4844 (1986) 2B

Grade2C,

Grade2D,

Grade2E,
BS4844 (1986) 2E

Grade3A;B,
Grade3B

H4 0.9620 G-X260NiCr42 GX260NiCr42 Ni-Hard 2

H4 0.9625 G-X330NiCr42 GX330NiCr42 Ni-Hard 1
H4 0.9630 G-X300CrNiSi952 GX300CrNiSi952 Ni-Hard 4

H4 0.9635 G-X300CrMo153 GX300CrMo15-3
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Frankreich Italien Schweden Spanien Japan USA Belgien Russland

ISO

AFNOR UNI SS UNE JIS AISI/SAE/ASTM NBN GOST

Titan und Titanlegierung

4911, 4928, 4935,
4954, 4965, 4967

Warmfeste Legierung Ni-/Co-Basis

AMS 4676

NC20T

NC 19 FeNb

NC 15 FeTNb 5542G
NC 22 FeDNB
NC 21 FeDU

Gehértetes Gusseisen

512

513

457

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Hartevergleich

Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell

N/mm? HV HB HRC

1385 430 409 43,6
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Hartevergleich

Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell

N/mm? HV HB HRC

- 920 - 67,5

Berechnung

Werkstoffeigenschaft Einheit / Priifmethode Formelzeichen

. . Diamantpyramide 136°
Vickersharte Prifkraft F > 98 N Y
. Diamantkegel 120°
Rockwellhérte C Gesamtpriifkraft 1471 = 9 N HRC

Umrechnungen von Hartewerten nach diesen Formeln sind nur annahernd genau. Siehe DIN 50150

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 647



FreiflachenverschleiB

Abrieb an der Freifliche, normaler Verschlei nach einer
langeren Eingriffszeit.

Ursache: < Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
* Sorte mit zu geringer VerschleiBfestigkeit
¢ Zu geringer Vorschub

Abhilfe: < Schnittgeschwindigkeit senken
* VerschleiBfestere Sorte wahlen
* Kiihimittel Giberpriifen

Kantenausbriche

Durch iiberhohte Beanspruchung der Schneidkante konnen
Partikel aus der Schneidplatte ausbrechen.

Ursache: ¢ Zu verschleiBfeste Sorte
 Vibrationen
¢ Zu hoher Vorschub bzw. Schnitttiefe

Abhilfe: e« Zadhere Sorte wahlen
* Werkzeugstabilitat Giberpriifen
« Stabilisierung der Schneidkante

KolkverschleiB3

Der Der ablaufende Span verursacht eine Auskolkung der Schneidplatte
an der Spanflache.

Ursache: * Zu hohe Schnittgeschwindigkeit und/oder Vorschub
* Zu geringer Spanwinkel
 Sorte mit zu geringer VerschleiBfestigkeit

Abhilfe: e« Schnittgeschwindigkeit und/oder Vorschub senken
* KiihImittel tiberpriifen
* VerschleiBfestere Sorte wahlen

Plastische Verformung

Hohe Zerspanungstemperatur bei gleichzeitiger mechanischer
Beanspruchung kann zu plastischer Verformung fiihren.

Ursache: ¢ Zu hohe Warmeentwicklung
¢ Zu hohe mechanische Belastung
* Ungeeignete Sorte

Abhilfe: ¢ Schnittgeschwindigkeit senken
* VerschleiBfestere Sorte wéhlen
 Kiihimittel Giberpriifen
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Aufbauschneidenbildung

MaterialaufschweiBungen an der Schneidkante treten auf, wenn der
Span infolge zu niedriger Schnitttemperatur nicht richtig abfliefit.

Ursache: < Zu geringe Schnittgeschwindigkeit
* Zu kleiner Spanwinkel
* Falsche Sorte
* Fehlende Kiihlung/Schmierung

Abhilfe: * Schnittgeschwindigkeit erhéhen
* Spanwinkel erhdhen
* Geeignete Sorte wahlen
 Kiihimittel Giberpriifen

KerbverschleiB3

Einschniirung am Spantiefenmaximum.

Ursache: < Oxidation an der Schneidkante
¢ Zu hohe Temperatur an der Kante
* Falsche Sorte

Abhilfe: * Unterschiedliche Schnitttiefen verwenden
* Schnittgeschwindigkeit senken
 Kiihimittel Giberpriifen

Kammrisse

Bildung von Rissen senkrecht zur Schneidkante. Kammrisse fiihren
zu schlechter Oberflachenqualitdt und Kantenausbriichen.

Ursache: ¢ Temperaturwechsel im unterbrochenen Schnitt
» Zeitweise Kiihimittelabschattungen

Abhilfe: < Schnittgeschwindigkeit senken
* Einsatz einer speziellen Sorte
* Kontinuierliche Kiihimittelzufiihrung

Alle Angaben in mm ARNO®—Werkzeuge | Drehen 649



Anwendungshinweise: Berechnungsformeln

AD/' n Drehzahl min-1

D Schneiddurchmesser mm
v Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
C
a Vi Vorschubgeschwindigkeit mm/min
f Vorschub pro Umdrehung mm
Q Zeitspanvolumen cm3/min
ap Schnitttiefe mm
A Spanquerschnitt mm?
h Spandicke mm
b Spanbreite mm
F Hauptschnittkraft N
a, k Spezifische Schnittkraft N/mm?
P. Netto-Antriebsleistungg kW
t Eingriffszeit min
I Bearbeitungslange mm
I Drehlange (abgewickelt) m
Rmax  Rauigkeit ym
r Eckenradius mm

n Wirkungsgrad Maschine
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Anwendungshinweise: Berechnungsformeln
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A Eckenradius [mm] @ Rund-WSP [¢ mm]

02 04 08 12 16 2406 8 10 12 16 20 25|

0,4 um - 1,6 um 0,05 0,07 0,10 0,20 0,23 0,25
el 1,6 um-6,3 um E 0,08 0,11 0,15 0,19 0,31 0,36 0,40 0,44 0,51
L
.§§ 3,2 um - 12,5 um E 0,13 0,17 0,24 0,29 0,34 0,42 0,49 0,56 0,63 0,69 0,80 0,89
2 d o]
gg 6,3 um - 25 um _g 0,22 0,30 0,37 0,43 0,53 0,62 0,72 0,80 0,88 1,01 1,13 1,26
£ @
a3 um - 32 um ‘>g 0,38 0,47 0,54 0,66 1,00 1,10 1,26 1,42 1,58
32 um - 100 um 1,08 1,32 2,54 294 3,33
Schlichten bis g 0,04 0,07 0,10 0,20 0,20 0,23 0,25
mittlere Bearbei- &€  bis  bis  bis  bis bis  bis  bis
E tung E 0,15 0,22 0,30 0,40 0,60 0,70 0,80
9 o
% Mittlere Bearbei- 2 0,25 0,35 0,40 0,50 0,40 0,50 0,60 0,70
= tung bis § bis = bis bis  bis bis  bis = bis bis
Schruppen S 0,60 0,85 1,00 1,20 0,80 1,00 1,25 1,50
Rmax  Rauigkeit-Profiltiefe um
f Vorschub pro Umdrehung mm
r Eckenradius der Wendeplatte mm
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Vibrationen treten bei der Bearbeitung von langen diinnen Bauteilen oder bei der Innenbear-

beitung mit lang ausgekragten Bohrstangen auf. Insbesondere bei L/D > 4 ist dies der Fall. D

Bei der Werkzeugauswahl sind die folgenden Parameter zu beachten, um die Vibrations- !
gefahr zu reduzieren:

L—+

geringe Vibrationsneigung TG W e

Plattengrundform @ m m:m

positiv negativ doppelseitig negativ einseitig
Plattenform 802 Q
o X

Anstellwinkel

— Yy
91@ 75° 1+ 45°\E<—>
L/r =0,8-1,2 mm

_ U r=0,2mm

Effektiver Spanwinkel

D L
Beschichtung E E ﬁ

unbeschichtet PVD CVD

Nachdem das Werkzeug / die Wendeschneidplatte ausgewahlt wurde, sind weitere Faktoren entscheidend, um die
Vibrationen zu reduzieren:

1. Werkzeuge und Bohrstangen so kurz wie méglich einspannen

2. Schnitttiefe 0,1 mm groBer als den Eckenradius der Wendeschneidplatte wéahlen

3. Falls Vibrationen auftreten, Schnittgeschwindigkeit gegeniiber den angegebenen Katalogwerten um 50-70 %
reduzieren

4. Spanndruckiiberprifung an der Reitstockpinole bei der AuBenbearbeitung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Alphanumerischer Index

Bezeichnung Seite
o 7]
11E ...-I1SO ... 559
111 ..-1SO ... 562
111...-NPT ... 578
111 ...-PG ... 594
111 ..-W ... 572
111 ...-A60 ... 552
16E ...-ISO ... 559
16E ..-NPT ... 577
16E ...-RD ... 581
16E ...-TR ... 582
16E ...-UN ... 566
16E ...-W ... 570
16ER ...55 ... 555
16ER ...60 ... 550
16! ...-AG60 ... 552
161 ...-1SO ... 562
161 ...-PG ... 594
16l ..-TR ... 584
161 ...-UN ... 567
161 ...-W ... 572
16VE ...-ISO ... 561
16VE ...-W ... 571
16VER ...55 ... 556
16VER ...60 ... 551

2

22E ...-ISO ... 560
22E ..-TR ... 582
22E ...-N60 ... 550
221 ..-1S0 ... 563
221 ...-N60 ... 552
22VER ... 551
27UE ...-TR ... 583
5LKI...55 ... 558
5LKI ...60 ... 554
5LKI ...-ACME ... 588
5LKI ...-BSPT ... 576
5LKI ...-ISO ... 565
5LKI ...-MJ 593
5LKI ...-PG ... 596
5LKI ...-STACME ... 590
5LKI ...-TR 586
5LKI ...-UN 569
5LKI ...-UNJ 592
5LKI ...-W 574
5LKI ...-NPT ... 580
6 |
6Kl ...60 ... 553
6KI ...-ACME 587
6Kl ...-BSPT 575
6Kl ...-ISO 564
6Kl ...-NPT 579
6Kl ...-PG ... 595
6Kl ...-STACME 589
6Kl ...-TR 585
6Kl ...-UN 568
6KI ...-UNJ 591
6Kl ...-W ... 573
6Kl ...55 ... 557
A-DCLN L/R ... 103
A-DDUN L/R ... 104
A-DSKN L/R ... 105
A-DWLN L/R ... 106
AL ...-L/R-IK-UN 546/548
AL ..U ... 531
AL ... 528
AL ...FQ ... 534
AL16 ...-H2-MS 529
AL16 ...-UN-TR 530
AMS-472 ... 412
AMS-A 432
AMS-D 408
AMS-D20 409
AMS-F 423
AMS-G-MF . 425
AMS-G-TR ... 430
AMS-GV-BSW ... 429
AMS-GV-MF ... 426

Bezeichnung

AMS-GV-UN ...
AMS-GV-W ...
AMS-G-WF ...
AMS-K ...
AMS-K... AH7525
AMS-K2020 ...
AMS-K45 ...
AMS-R ...
AMS-S ...
AMS-US-K ...
AMS-V ...
AMS-ZF ...
A-PCLN L/R ...
A-PDUN L/R ...
A-PTEN L/R ...
A-PWLN L/R ...
A-SCFC /R ...
A-SCLC L/R ...
A-SCLD LR ...
A-SCLD LR ...
A-SCUP L/R ...
A-SCXP /R ...
A-SDQC L/R ...
A-SDUC LR ...
A-SDXC L/R ...
A-SSSC L/R ...
A-STFC LR ...
A-SV95C LR ...
A-SVIC LR ...
A-SVLC LR ...
A-SVOC LR ...
A-SVQC LR ...
A-SVUC /R ...
A-SWC LR ...
A-SVXC LR ...
A-SWLC LR ...
A-SWUC LR ...
AVR ..U ...
AVR ...

BNVRC ...-5LKR ...
BNVRC ...-6.0K ...
BNVRC ...-5LKL/R
C

C-ACKUC LR ...
CAVRC ...

CCGT ...

CCGT ...-ACB ...
CCGT ...-ALU
CCGT ...-ASF
CCGT ...-AWI
CCGT ...-AZ
CCGT ...-FS
CCGT ...-MW
CCGT ...-PFA
CCGT ...-PMA
CCGT ...-PS
CCGT ...-U
CCGT ...-Z
CCGW ...
CCGW ...-AM-2
CCGW ...-EW
CCGW ...-MC
CCGW ...-MW
CCGW ...-W
CCGX ...

CCMT ...-AM
CCMT ...-AQ
CCMT ...-PM1
CCMT ...-PMC
CCMT ...-PS2
CCMX ...

CCXT ...-AEC .
CDGT

CDGW ...
CDGW ...-MW ...
CDMT ...-PS2 ...
CDMT ...-PM1 ...
CKIC LR ...
CKIN LR ...
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410/411
417
421
422
107
109
111
112
113
114
116
117
118
119

120/122

123/125
126
128
129
134
131
130
132

Bezeichnung Seite
CNGA ...-EW ... 353
CNGA ...-MW ... 353
CNGA ... 242
CNGA ...-AM-2 ... 354
CNGA ...-MC ... 354
CNGG ...-NFS ... 244
CNGP ...-EX ... 245
CNMG ... 246
CNMG ...-AQ ... 246
CNMG ...-NA ... 246
CNMG ...-NFT ... 246
CNMG ...-NM2 ... 246
CNMG ...-NMGL1 ... 248
CNMG ...-NMR ... 248
CNMG ...-NMT ... 248
CNMG ...-NMT1 ... 248
CNMG ...-NS1 ... 248
CNMG ...-VA ... 248
CNMM ...-NR1 ... 250
CNVRC ...-5.0KU ... 542
CPET ... 251
CPGT ...-MW ... 355
CPGT ... 252
CPGT ...-ALU ... 252
CPGT ...-ASF ... 252
CPGW ...-EW ... 356
CPGW ...-MW ... 356
CPGW ... 253
CPMT ...-PM1 ... 254
CPMT ...-PS2 ... 254
o |
DCFT ...-ASF ... 255
DCGT ...-MW 359
DCGT ...-PFA 360
DCGT ...-PMA 360
DCGT ... 256
DCGT ...-ACB 256
DCGT ...-ALU 256
DCGT ...-ASF 258
DCGT ...-AWI 258
DCGT ...-AZ 258
DCGT ...-FS 258
DCGT ...-PS 260
DCGT ...-U 260
DCGT ...-Z 260
DCGW ...-AM-2 358
DCGW ...-EW 357
DCGW ...-MC 358
DCGW ...-MW 357
DCGW 262
DCGX ... 263
DCLN L/R 24
DCMT ...-AM 264
DCMT ...-AQ 264
DCMT ...-PM1 264
DCMT ...-PMC 264
DCMT ...-PMS 264
DCMT ...-PS2 264
DCXT ...-AEC 265
DDJN L/R 25
DNGA ...-AM-2 361
DNGA ...-EW 362
DNGA ...-MC 361
DNGA ...-MW 362
DNGA ... 266
DNGG ...-NFS 267
DNGP ...-EX 268
DNMG ...-AQ 269
DNMG ...-K 269
DNMG ...-NFT 269
DNMG ...-NM2 269
DNMG ...-NMG1 269
DNMG ...-NMR 270
DNMG ...-NMT 270
DNMG ...-NMT1 270
DNMG ...-NS1 270
DNMP .. 271
DSBN L/R 26
DSDN N 27
DSKN L/R ... 28



Alphanumerischer Index

Bezeichnung Seite
DSSN /R ... 29
DVIN LR ... 30
DWN N ... 31
DWLN L/R ... 32
E...-SCLD ...-AMS 434
E...-SDQC ...-AMS 435
E...-SDUC ...-AMS 436
E...-SVLC ...-AMS 437
E...-SVXC ...-AMS 438
E...-SWUC ...-AMS 439
E-PCLN L/R 107
EPMT ... 272
E-SCLC LR 115
E-SCLD LR . 116
E-SCLD LR . 117
E-SCUP L/R 118
E-SCXP L/R . 119
E-SDQC /R ... 121/122
E-SDUC LR ... 123/125
E-SV95C R ... 134
E-SVLC LR ... 130
E-SVUC LR ... 135
E-SWC LR ... 137
E-SVXC LR ... 138
E-SWLC LR ... 139
E-SWUC LR ... 141/142
H

HAMS ...-A...-S2-SR 395
HAMS ...-A...-SR 395
HAMS ...-AR 399
HAMS ...-CR 397
HAMS ...-HYD. 393
HAMS ...-HYD-TNL-TR 394
HAMS ...-SR 397
HAMS ...-TNL-TR 392
HAMS ...-TOR 397/398
HAMS ...-TR 398
H-AMS ... 433
HAMS 1204L/R 390
HAMS 1206L/R 390
HAMS 1212..-R 401
HAMS 121206-R-GS 402
HAMS 1604L/R 391
HAMS 1606L/R 390
HAMS 1608L/R 390
HAMS 2010R 390
HAMS PSC3206R 400
HAMS-US- 2204-SR 396
HSAV ... 403
HSIMA ... 455
HSIMB ... 455
HSIMC ... 456
HSIMD ... 456
HSIMD-321220SL 457
HSIMZ ... 455
HSK-T63-ASHR 30 ... 152
HSK-T63-ASHR 44 ... 154
HSK-T63-ASHR-38 ... 153
HSK-T63-AVR ... 155
HSK-T63-DCLNL 27... 156
HSK-T63-DCLNL/R 45 ... 157
HSK-T63-DCMNN ... 158
HSK-T63-DDJNL ... 159
HSK-T63-DDNNN ... 160
HSK-T63-SCLCL 27... 162
HSK-T63-SCLCL/R 45... 163
HSK-T63-SCLCR 11... 161
HSK-T63-SCMCN ...09 165
HSK-T63-SCMCN ...12 166
HSK-T63-SDJCL/R ... 167
HSK-T63-SDNCN ... 168
HSK-T63-SDQCL ... 169
HSK-T63-SDUCL/R ... 170
HSK-T63-SEL ... 172
HSK-T63-SV117,5C ... 176
HSK-T63-SVQCL 27 ... 173
HSK-T63-SVQCL/R 45 ... 174
HSK-T63-SVVCN ... 177
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KCGX ...-MW ... 363
KCGX ... 273
KCGX ...-18 ... 273
KMHO1-B1- ... 82/88/546
KMHO1-B2- ... 82/88/546
KMHO1-B3- ... 82/88/546
KMHO1-B4- ... 82/88/546
KMHO1-C1- ... 84/90/548
KMHO1-C2- ... 84/90/548
KMHO1-C3- ... 84/90/548
KMHO1-C4- ... 84/90/548
KNMX ... 274
KNMX ...-A ... 274
KNUX ...-N11 ... 275
LPET ...-ALU ... 504
LPET ...-AWI ... 504
LPET ...-WI ... 504
LPNT ... 505
N |
NL...-5V ... 533
NL ..V ... 532
NL ... 528
NVR ... 535
NVRC ...-5.0K ... 539
NVRC ...-5.0KU ... 542
NVRC ... 536
o |
OVR ... 544
7]
PCBN L/R ... 33
PCKN L/R ... 34
PCLN L/R ...-IK-UN 83/85
PCLN L/R ... 35
PDJN L/R ...-IK-UN 83/85
PDIN /R ... 36
PDNN L/R ... 37
PRDC N ... 38
PRGC L/R ... 39
PRGN L/R ... 40
PSBN L/R ... 41
PSDN N ... 42
PSKN /R ... 43
PSSN LR ... 44
PTFN /R ... 45
PTGN /R ... 46
PTTN L/R ... 47
PWLN L/R ...-IK-UN 83/85
PWLN L/R ... 48
RCGT ...-ACB ... 276
RCGT ...-ALU ... 276
RCMT ...-AM ... 277
S-ACKUC L/R ... 102
SAV...-IK- /R ... 440
SAV...-V-IK-L/R . 441
SC ...SP ... 487
SC ...SP-ALU 487
SC ... (1,5xD) 489
SC ... (2,25xD) 490
SC ... (3xD) 491
SC AD ... 486
SCAC LR . 49
SCDCL ... 50
SCFC /R ... 51
SCGT ...-ALU 278
SCLC /R . 52
SCLC /R ...-IK-UN 87/89
SCLCR...-TR 53
SCMC N ... 54
SCMT ...-AM 279
SCMT ...-AQ ... 279
SCMT ...-PMS .. 279
SCMX ... 280
SCMX ...-AM ... 280
SCR ... (2-schneidig) 492
SCR ... (3-schneidig) 494
SCRC /R ... 55
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SCSC LR ... 56
SDAC L/R ... 57
SDHC L/R ... 58
SDJC LR ...-IK-UN 87/89
SDJC R ... 59
SDJCR ...-TR 60
SDNC N ... 61
SIM ... UR ... 459/461
SIM ...-F45 ... 466
SIM ...-G-M ... 468
SIM ...-G-TR ... 471
SIM ..-GV-M ... 469
SIM ...-GV-W ... 470
SIM ...-K18 ... 462
SIM ...-K32 ... 463
SIM ..-K47 ... 464
SIM ...-R30 ... 467
SIM .-V ... 460
SIM ...-VF ... 465
SNGA ... 281
SNMG ...-AQ ... 282
SNMG ...-NM2 ... 282
SNMG ...-NMGL1 ... 282
SNMM ...-NR1 ... 283
S-PCLN R ... 107
S-PDUN L/R ... 109
SPMR ... 284
S-PSKN /R ... 110
S-PTFN /R ... 111
S-PWLN L/R ... 112
SRDC N ... 62
SRGC /R ... 63
SSBC /R ... 64
S-SCFC LR ... 113
S-SCLC /R ... 114
S-SCLD /R ... 116
S-SCLD LR ... 117
S-SCUP R ... 118
S-SCXP L/R ... 119
SSDC N ... 65
S-SDQC LR ... 120
S-SDUC LR ... 125
S-SDXC /R ... 126
SSKC LR ... 66
SSSC /R ... 67
S-SSKC /R ... 127
S-SSSC /R ... 128
S-STFC LR ... 129
S-SV95C /R ... 134
S-SVLC R ... 130
S-SVQC /R ... 133
S-SVUC R ... 135
S-SWC /R ... 137
S-SVXC LR ... 138
S-SWLC /R ... 139/140
S-SWUC LR ... 142
STAC /R ... 68
ST-AL16L/R ... 178
STCC N ... 69
STFC LR ... 70
STGC /R ... 71
ST-NVR ... 179
ST-PCLNL ... 180
ST-PDUNL ... 181
ST-SCLCL 12-T 164
ST-SDUCL ... 171
ST-SRDCL 08-T 182
ST-SRDCL 10-T 183
ST-SVQCL 16-T 175
SVGC LR ... 72
SVHC LR ... 73
SVJC /R ...-IK-UN 87/89
SVIC /R ... 74
SVJCR ...-TR 75
SVLC LR ... 76
SWCN ... 77
SWCN ...-TR 78
SVXC /R ... 79
SVZC LR ... 80
SWLC LR ... 81
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TCGT ..-MW ... 364 VBGW ..-AM-2 ...

TCGT ...-ALU ... VCGT ..-IWC ... 370
VCGT ...-PFA ... 370

298
VCGT ...-ACB ... 298
VCGT ...-ASF ... 300

VCGT ...-AZ ...

TNMG ...-AQ ... VCGT ...

TNGA ... 291

302

TNMG ...-NM2 ... 289
89

TNMG ...-NMR ... 2

TPUN ... 295
VCMT ...-AM ... 308
m
VCXT ...-AEC ... 310
'VNGA ..-MW ... 375
VNMG ... 312
VPGT ...-ALU ... 313
VPGT ..-ASF.. 313
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W

WCGT ...-ACB ... 314
WCGT ...-ASF ... 315

WNMG ...-NM2 ... 318
WNMG ...-NMR ... 318

WNMG ...-NMT1 ...
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Fordern Sie unsere weiteren Broschiiren oder den Gesamtkatalog an.

Karl-Heinz Arnold GmbH

Karlsbader Str. 4 | D-73760 Ostfildern
Tel +49 (0)711 34802 0

Fax +49 (0)711 34 802 130

bestellung@arno.de
anfrage@arno.de
www.arno.de

ARNO (UK) Limited | Unit 9, 10 & 11, Sugnall Business Centre
Sugnall, Eccleshall | Staffordshire | ST21 6NF

Tel +44 01785 850 072 | Fax +44 01785 850 076
sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk

ARNO Italia S.r.I .| Via J.F. Kennedy 19 | 20871 Vimercate (MB)
Tel +39 039 68 52 101 | Fax +39 039 60 83 724
info@arno-italia.it | www.arno-italia.it

ARNO-Werkzeuge USALLC | 1101 W. Diggins St.
US-60033 Harvard, Illinois

Tel +1 815943 4426 | Fax +1 815 943 7156
info@arnousa.com | www.arnousa.com

ARNO RU Ltd. | Krassnaja UI. 38 | RU-600015 Viadimir
Tel / Fax +7 4922 541125 | COT +7 4922 541135
info@arnoru.ru | www.arnoru.ru

ARNO Werkzeuge S.E.A. PTE. LTD. | 25 International Business Park
#04 - 70A German Center | SG-609916 Singapore

Tel +65 65130779 | Fax +65 68970042

info@arno.com.sg | www.arno.com.sg

AIF Cluses | 310 Rue des fles | 74300 Cluses
Tél +33 (0)4 50 18 24 07 | Fax +33 (0)4 50 89 04 81
cluses@aif.fr

AIF - Ateliers de I'ile de France | 6 Rue des Entrepreneurs
$S30572 | 77272 Villeparisis Cedex

Tél +33 (0)1 64 27 03 30 | Fax +33 (0)1 64 27 03 49
info@aiffr | www.aif.fr

AIF Sud | ZA des Massies | 2 Impasse du Bosquet
81800 Couffouleux
Tél +33 (0)5 63 33 60 42 | sud@aif.fr





