ARNO °
| WERKZEUGE

Sistema di Foratura
SHARK-Drill®

... @ punte elicoidali in metallo duro integrali

Vrtaci soustava SHARK-Drill®
Nastroje a vyménitelné britové desticky (VBD)

.. a také monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky

Drillsystem SHARK-Drrill®
Tools and inserts

... as well solid carbide twist drills
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ARNO®
WERKZEUGE

SHARK-Drill®

Benvenuti in SHARK-Drill®, il flessibile ed

efficiente sistema di foratura ARNO®.
Utilizzate questo catalogo e Vi convincerete di
come sia facile ottenere i migliori risultati in fora-

tura.

SHARK-Drill®

Vitame Vas u SHARK-Drill®, vrtaci soustavé od ARNO®
kterd je flexibilni a ucinna. Projdéte si tento
katalog a prfesvédcte se sami, jak jednoduse a flexibilné

dosahnete nejlepsSich vysledku pfi vrtani.

SHARK-Drill®

Welcome to the SHARK-Drill®, the fleXible and
efficient arin system from ARNO®. co
through this catalogue and convince yourself, how

easy and flexible you can get the best drilling results

S.1 S



p Caratteristiche del sistema SHARK-Drill®
ARNO Provedeni SHARK-DrilP
WERKZEUGE Design of the SHARK-Drill®

Viti Torx
Torx Srouby
Torx screws

Passaggio interno del refrigerante su tutti i
corpi.

Chlazeni stfedem u vSech drZaka.
Through coolant on all holders.

Affilatura CNC per una assicu-

rata precisione di ripetibilita

CNC geometrie zakladny: Pro nejvyssi

opakovanou presnost.

CNC ground geometry: For hig-

hest repeating accuracy. Spigoli arrotondati per una
prolungata vita utensile ed
una maggiore stabilita del
tagliente

Fasetka pro vy$si Zivotnost a stabilitu
hran.

Cornerclip for highest toollife
and high cornerstability.

Rompitruciolo su tutti gli inserti
(eccetto K10 fino a Dia 18mm)

Rivestimenti disponibili TICN e TiAIN.
Rivestimenti speciali a richiesta

Povlakovéni TiCN a TiAIN k dispozici. Lamac tfisek na vsech VBD (kromé K10 do o 18
Specidlni povlak na prani mm).

TiCN and TiAIN coatings available. Chipbreakers on all inserts (except K10
Spezial coatings on request. up to Dia. 18 mm).

L’inserto autocentrante permette di forare dal pieno fino a 10xD
Samo-stfedny hrot, ktery dovoluje vrtani do plného materidlu az 10 x D.
Self-centering point allows to drill into solid up to 10 x D.

S.2 S.2




Sistema di codifica
®
ARNO Soustava oznaceni
WERKZEUGE Designation system

Corpo punta / VBD-vrtak / Flanged holders

1107

Corpo Serie / Série / Diametro minimo: Diametro massi- Lunghezza utile Tipo di elica: Attacco tipo:
Drzéak Series 9,5 mm mo: 11,07 mm di foratura SP = spirale w = Weldon+
Holder A Primér od: 9,5 mm Primér do: 11,07 Maximalini vrtna G = diritta Diametro
Diameter from: 9,5 mm hloubka Typ drdzky: MK = Cono Morse
Cc mm Diameter up to: Maximum drill SP = Sroubovity + dimensione
E 11,07 mm depth G = piimy MK -G= Cono morse
Flute style: + dimensione
G SP = helical (pollici)
] G = straight W.. -W= Weldon + diametro
+ foro filettato
K Typ stopky :
M w = Weldon + pramér
o MK = Morselv kuZel +
velikost M. kuZele
Q MK -G = Morsedv kuZel +
s velikost M. kuZele
(BK)
u W.. -W = Weldon+primér+zavit
w Shank type:
w = Weldon +Diameter
MK = Morse Taper
+ MT size
MK -G = Morse Taper
+ MT size
(form BK)
W.. -W= Weldon + Diameter
+ Thread

Inserto / VBD / Inserts

P J A J o5 [l hHsss i TIAN

Inserto Serie / Série / Diametro Qualita / Druh / Grade: Rivestimento / Poviak /
Biitova desticka Series . [n:nm] HSS = senza contenuto di Cobalto / Coating
Insert Primér v [mm]
Diameter in bez obsahu Kobaltu /
without Cobalt content
[mm]

HSS5 = con 5% contenuto di Cobalto /
s 5% obsahem Kobaltu /
with 5% Cobalt content
HSS8 = con 8% contenuto di Cobalto /
s 8% obsahem Kobaltu /
with 8% Cobalt content
AP40 = P40 (classe ISO) /
P40 (norma 1SO) /
P40 (ISO- Standard)
AK20 = K20 (classe I1SO) /
K20 (norma 1SO) /
K20 (ISO- Standard)
AK10 = K10 (classe I1SO) /
K10 (ISO- Standardni) /
K10 (ISO- Standard)

Deve corrispondere al corpo punta
Vzdy musi vyhovovat drzakim!
Must always be suitable to holders!

SCVOVODO=EX—-—60mMmO >
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p Fori addizionali per attacchi cono morse
ARNO Pridavna chladici kapalina pro stopky Morseova kuzele
WERKZEUGE

Additional coolant for mose tapper shank

Estensione DIN228 forma BK / Rozsifeni DIN 228 Tvar BK / Extended DIN 228 Form BK

Tre opzioni di refrigerante disponibili:
- dal lato con anello refrigerante

- attraverso il corpo

+ dal lato del cono

Alla consegna, I'utensile viene fornito per I'uso "attraverso il corpo". Un grano chiude il passaggio per I'anello refrige-
rante ed un secondo grano chiude il passaggio dal cono. | grani possono venire spostati per I'uso richiesto.

K dispozici jsou tfi moZnosti chlazeni:
e z boku pomoci chladiciho prstence
e skrz undsec nastroje

o skrz morselv kuzel

U prvotni dodavky je nastroj nastaven Sroubem s vnitfnim Sestihranem na chlazeni “skrz unase¢” Druhy Sroub uzavira zavit na rotacnim chladicim prsten-
ci. Podle poZadavku stroje si vyberte pfivod chladici kapaliny.

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

+ through the morse taper

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

S.4 S.4



ARNO*®
WERKZEUGE

Note
Poznamky
Notes

S.5

Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
Dimensions in mm
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SHARK-Drill®
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ARNO*®
WERKZEUGE

Gamma prodotti
Prehled programu
Program overview

Corpo punta - Attacco Weldon
VBD-Vrtaky se stopkou Weldon
Flanged holders - Weldon shank

Serie/Série/Series A

295mm-3J 11,0 mm

Pagina
Strana
Page

1.5/1.6

Serie/Série/Series C

g11,5mm-J 12,8 mm

—

Sa 1.7/1.8
Page
Serie/Série/Series E+G
213,0mm -0 17,5 mm
Pagina
Strana 1.9/1.10
Page

Serie/Série/Series |+K

17,8 mm - @ 24,0 mm

—

Pagina

Strana 111 /112
Page
Serie/Série/Series M+O
@ 24,5 mm - @ 35,0 mm
oo 1.13/1.14
Page

g ,

Attacco cilindrico -
elica diritta

Pfima valcova stopka — pfima
drdzka

Straight cylindrical shank -
straight flute

Attacco cilindrico -
elica diritta

Prima vélcova stopka — pfima
drazka

Straight cylindrical shank -
straight flute

Attacco cilindrico -
elica diritta

Prima valcova stopka — pfima
drazka

Straight cylindrical shank -
straight flute

Attacco cilindrico -
elica diritta

Pfima vélcova stopka — pfima
drazka

Straight cylindrical shank -
straight flute

Attacco cilindrico -
elica diritta

Prima vélcova stopka — pfima
drazka

Straight cylindrical shank -
straight flute

=

P

Pagina
Strana 1.5
Page

L

Pagina
Strana 1.7
Page

R

Pagina
Strana
Page

1.10

Qgﬁli::::>\\;

Pagina
Strana
Page

1.1

e

Pagina
Strana
Page

1.13

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Prima valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Prima valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Prima valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Pfima valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Priméa valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

1.1

1.1



ARNO*®
WERKZEUGE

Gamma prodotti
Prehled programu
Program overview

Corpo punta - Attacco Weldon
VBD-Vrtaky se stopkou Weldon
Flanged holders - Weldon shank

Serie/Série/Series Q

@ 36,0 mm - @ 47,0 mm

Serie/Série/Series S

@ 48,0 mm — @ 65,0 mm

f—

Attacco cilindrico -
elica diritta

Prima valcova stopka — pfima
drdzka

Straight cylindrical shank -
straight flute

Pagina
Strana
Page

1.15/1.16

Attacco cilindrico -
elica diritta

Prima vélcova stopka — pfima
drazka

Straight cylindrical shank -
straight flute

Pagina
Strana
Page

1.17/1.18

g

)

{

e ——]

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Prima valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

Pagina
Strana
Page

1.15

S

Attacco cilindrico -
elica a spirale

Pfima valcova stopka —
Sroubovita drazka

Straight cylindrical shank -
helical flute

Pagina
Strana
Page

1.17

1.2
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ARNO*®
WERKZEUGE

Gamma prodotti
Prehled programu
Program overview

Corpo con Cono Morse
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Taper shank holders

Serie/Série/Series A

295mm-3J 11,0 mm

s——1 |

Pagina
Strana
Page

1.19

Serie/Série/Series C

g11,5mm-J 12,8 mm

——1] |

Pagina
Strana
Page

1.21

Serie/Série/Series E+G

213,0mm -0 17,5 mm

«—1] |

Pagina
Strana
Page

1.23

Serie/Série/Series |+K

17,8 mm - @ 24,0 mm

b‘t

Pagina
Strana
Page

1.25

Serie/Série/Series M+O

@ 24,5 mm - @ 35,0 mm

Pagina
Strana
Page

1.27

(=

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuzel - pfima drazka
Taper shank - straight flute

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuZel - pfima drazka
Taper shank - straight flute

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuzel — pfima drdzka
Taper shank - straight flute

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuzel - pfima drazka
Taper shank - straight flute

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuZel - pfima drazka
Taper shank - straight flute

Pagina
Strana
Page

1.19/1.20

L

Pagina
Strana
Page

1.21/1.22

ST

Pagina
Strana
Page

1.23/1.24

| SR

Pagina
Strana
Page

1.25/1.26

S —

Pagina
Strana
Page

1.27/1.28

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drazka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drdzka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drazka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drazka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — Sroubovita drézka
Taper shank - helical flute

1.3

1.3



ARNO*®
WERKZEUGE

Gamma prodotti
Prehled programu
Program overview

Corpo con Cono Morse
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Taper shank holders

(=

Serie/Série/Series Q

@ 36,0 mm - @ 47,0 mm

| —

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuzel - pfima drazka
Taper shank - straight flute

Pagina
Strana
Page

1.29/1.30

Serie/Série/Series S

@ 48,0 mm — @ 65,0 mm

—

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuZel - pfima drazka
Taper shank - straight flute

Pagina
Strana
Page

1.31/1.32

Serie/Série/Series U

@ 66,0 mm — & 89,0 mm

—

Attacco Cono Morse -
elica diritta

Morse kuzel — pfima drdzka
Taper shank - straight flute

Pagina

Strana 1 33 / 1 34

Page
Serie/Série/Series W Attacco Cono Morse -

L elica diritta
Morse kuzel - pfima drazka

@ 90,0 mm - & 114,0 mm S Taper shank - straight flute

G 1.35/1.36

Page

Pagina
Strana 1.29/1.30

Page

"

Pagina
Strana 1.31

Page

RN

Pagina

Strana 1.33
Page

L

L)
Pagina
Strana 1.35
Page

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drazka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drdzka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drazka
Taper shank - helical flute

Attacco Cono Morse -
Elica a spirale

Morse kuzel — sroubovita drdzka
Taper shank - helical flute

1.4

1.4



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série | Series A il .
- 5 -
@ 9,5 mm - 11,07 mm —~ =
.
i
) A | -
i o
L. i
L,
- o con adduzione interna del refrigerante
. ;s . 71 o . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series A with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK
Designation Length
HA950-1107-19GW16 R 9,5 - 11,07 19 50,0 16 41,9 1/8¢ -
Extra short
HA950-1107-32GW20 s 9,5 - 11,07 32 63,5 20 41,9 = =
Short
Serie / Série | Series A
@ 9,5 mm - 11,07 mm
Diametro/Primér/Thread
G 1/8”
Y
B F
o e C ) o <=
|

L,
con adduzione interna del refrigerante
. , . P . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series A with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HA950-1107-60SPW20  sumsarin 95-11,07 60,0 91,1 20 419 - -
Standard
HA950-1107-111SPW20  prgctens 9,5-11,07 11,0 142,9 20 41,9 - -
Extended
HA950-1107-111SPW20-W Fogasens 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 = = G
Extended

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 5 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 5
. Dimensions in mm -



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series A
29,5 mm - 11,07 mm

Dl

~
9

|
A3
|_ 1 |
|- Ls
con adduzione interna del refrigerante
. o 7.0 . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series A with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L MK
Designation Length
Extra lungo
HA950-1107-222GW20 Velmi diouhé 9,5 - 11,07 222 254,1 20 41,9 -
Big Size
HA950-1107-200GW20  sunwiics.  9,5-11,07 290 3223 20 41,9 -
Supersize
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!
Dimensioni in mm
1 i 6 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 6

Dimensions in mm




Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series C
@ 11,1 mm - 12,95 mm H Ls

1 2

Ls
con adduzione interna del refrigerante
. ;s . 71 o . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series C with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK
Designation Length
HC1110-1295-19GW16  um kg 11,1 - 12,95 19 48,0 16 41,9 1/8¢ -
Extra short
HC1110-1295-32GW20  rae 11,1 -12,95 32 63,5 20 41,9 = =
Short

Serie / Série / Series C
9 11,1 mm - 12,95 mm

Diametro / Primeér/ Thread
G'/s"

| - 7

L,
[ |
con adduzione interna del refrigerante
. L. P . chlazeni stredem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series C with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HC1110-1295-60SPW20  simaarin 11,1-1295 60 92,1 20 41,9 - -
Standard
HC1110-1295-111SPW20  progictens 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 - -
Extended
HC1110-1295-111SPW20-W Fogasens 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 = = G
Extended

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 7 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 7
. Dimensions in mm -



ARNO*®
WERKZEUGE

Corpo punta - Attacco Weldon
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series C
11,1 mm-12,95 mm

Ls
o] T -
o & 4l H 0| =
|_ “ O
L 8 -
con adduzione interna del refrigerante
. o 7.0 . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series C with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L MK
Designation Length
Extra lungo
HC1110-1295-222GW20  veimi douhé 11,1 - 12,95 222 254,1 20 41,9 -
Big Size
HC1110-1295-200GW20  suwics.  11,1-12,95 290 3223 20 419 -
Supersize
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!
Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
1 '8 Dimen);ions il-]l/mm Y 1 '8




Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series E+G

Ls
@ 12,98 mm - 17,65 mm Sl . -
" i /
v - -
(@) @) -
I B
Ls
con adduzione interna del refrigerante
. ;. s1 o . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series E with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
Extra Corto
HE1298-1765-22GW20 Extra krétké 12,98 - 17,65 22 50,4 20 41,9 1/8¢ =
Extra short
HE1298-1765-35GW20 ﬁg;kt: 12,98 - 17,65 35 66,3 20 41,9 — —
Short

Corpo serie / Série vrtéki / Holders series G

HG1550-1765-22GW20  bus ke 155-17,65 22 50,4 20 41,9 1/8* -

Extra short

HG1550-1765-35GW20  reke 155-17,65 35 66,3 20 41,9 = =
Short

Serie / Série | Series E
© 12,98 mm - 17,65 mm

L. Diametro / Priimér / Thread
5 Gy
|

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtaki / Holders series E with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ls H MK
Designation Length
Standard
HE1298-1765-64SPW20 St 12,98 - 17,65 64 94,9 20 41,9 - =
Standard
HE1298-1765-64SPW20-W sty 12,98 -17,65 64 94,9 20 41,9 - - G
Standard
HE1298-1765-114SPW20  progictens 12,98 - 17,65 114 145,7 20 41,9 = =
Extended
HE1298-1765-114SPW20-W  prsgcsens 12,98 - 17,65 114 145,7 20 41,9 = — G
Extended
HE1298-1765-1785PW20 oo 12,98-17,65 178  209,1 20 41,9 - -
Extended length
HE1298-1765-178SPW20-W b 12,98 -17,65 178  209,1 20 41,9 - - G/
Extended length

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 9 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 9
. Dimensions in mm -



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série | Series E
212,98 mm — 17,65 mm

4“4..

i
|

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series E with nteral coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HE1298-1765-295GW20 s sionns. 12,98 -17,65 295 326,7 20 41,9 - -
Big Size
Super lungo
HE1298-1765-387GW20 &t veliost 12,98 - 17,65 387 418,8 20 41,9 = =
Supersize

Serie / Série / Series G

@ 12,98 mm — 17,65 mm L,

v ]

\ L. AN )

Ls
con adduzione interna del refrigerante
- o 710 . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtéki / Holders series G with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
Standard
HG1550-1765-64SPW20  standarani 15,5- 17,65 64 94,9 20 41,9 - -
Standard
HG1550-1765-114SPW20  prgaens 155-17,65 114 145,7 20 41,9 = =
Extended
Extra lungo
HG1550-1765-178SPW20  piouns 155-17,65 178 209,1 20 41,9 - -
Extended length

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 . 1 O Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 0

Dimensions in mm



Corpo punta - Attacco Weldon
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Flanged holders - Weldon shank

[
H I <—“>‘ DEametro/Pr&mér/Thread
G'/g"

P4
_

ARNO*®
WERKZEUGE

Serie / Série / Series |+K
@ 17,53 mm — 24,38 mm

%
v

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem
with internal coolant supply

Corpo serie / Série vrtékii / Holders series |

Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ls H MK
Designation Length
HI1753-2438-47GW25  bxm ke 17,53 - 24,38 47 79,4 25 53,1 1/8* =
Extra short
HI1753-2438-67GW25 ks 17,53 - 24,38 67 110,7 25 53,1 - =
Short
HI1753-2438-67GW25-W e 17,53 -24,38 67 110,7 25 53,1 - - @il
Short
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series K
HK2200-2438-57GW25 s ko 220-2438 57 92,1 25 53,1 1/8" =
Extra short
HK2200-2438-67GW25 e 22,0-24,38 67 110,7 25 53,1 - -
Short
Serie / Série / Series 1+K
%) 17,53 mm - 24,38 mm Diametro / Priimér/ Thread
L Gy

< | v
; i L, i

- L3 -
con adduzione interna del refrigerante
- ;. sy o . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series | with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK
Designation Length
Intermedia
HI1753-2438-118SPW25 st velicet 17,53 -24,38 118 158,4 25 53,1 - -
Intermediate
HI1753-2438-168SPW25  stmiarin 17,53-2438 168  209,2 25 53,1 - -
Standard
Standard
HI1753-2438-168SPW25-W  sincaran 17,53 - 24,38 168 209,2 25 53,1 = = Gk
Standard
HI1753-2438-270SPW25  pradaciens 17,53 - 24,38 270 310,8 25 53,1 = =
Extended
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series K
HK2200-2438-118SPW25  Soa e 220-2438 118 1584 25 53,1 - -
Intermediate
HK2200-2438-168SPW25 st 22,0-24,38 168 209,2 25 53,1 - -
Standard
HK2200-2438-270SPW25  pogassens 22,0-24,38 270 310,8 25 53,1 = =
Extended

1.11

Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
Dimensions in mm



ARNO*®
WERKZEUGE

Corpo punta - Attacco Weldon
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series |+K
@ 17,53 mm — 24,38 mm

Ls

D
1

Corpo serie / Série vrtékii / Holders series |

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem
with internal coolant supply

Articolo Lunghezza

Oznaceni Délka D L, L, D, Ls MK

Designation Length

HI1753-2438-457GW25  remaone. 17,53 -24,38 457 4981 25 53,1 -
Big Size

HI1753-2438-565GW25  oibwis. 17,53 - 24,38 565 606, 1 25 53,1 -
Supersize

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 1 2 Vsechny rozméry uvedeny v mm
. Dimensions in mm




Corpo punta - Attacco Weldon
m VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series M+0 .
J 24,41 mm - 35,05 mm H l & -

1 L, -

con i interna del refri
. 7o z7.0 . chlazen stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series M with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length

HM2441-3505-86GW32  rane 24.41-3505 86 132,2 32 57,9 - -

Short

Corpo serie / Série vrtaki / Holders series O

HO3000-3505-86GW32 e 30,0 - 35,05 86 132,2 32 572 = =

Short

Serie / Série / Series M+0
@ 24,41 mm - 35,05 mm

Ls Eifumetro / Primér / Thread

| & C) - -~

1 L ‘
=1
Ls
con i interna del refris
. Y 1.0 . chlazenf stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series M with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ls H MK
Designation Length

HM2441-3505-137SPW32-W oo 24,41 - 35,05 137 183,0 32 57,9 - - G

Intermediate

HM2441-3505-187SPW32-W st 24,41-3505 187 2338 32 57,9 - - G
Standard

Corpo serie / Série vrtaki / Holders series O

Standard

HOB3000-3505-187SPW32  standarani 30,0-35,056 187 233,8

Standard

Dimensioni in mm

1 . 1 3 Vechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 3

Dimensions in mm



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series M+0
@ 24,41 mm — 35,05 mm

i
D,
1

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series M with nteral coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HM2441-3505-511GW32  wemaose.  24,41-3505 511 557,7 32 57,9 - -
Big Size
HM2441-3505-692GW32  mibwis. 24,41 -3505 692 738,7 32 57,9 - =
Supersize

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 . 1 4 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 4

Dimensions in mm



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

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

H I - Lb — (Ili)j/alrlnetro/Prﬁmér/Thread
w A !
/l® /
| — [ -
L L -
A‘ LJ —
con intermai ji
. L. P . with internal cblatznt sttgojely
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series Q with internal evelahosay
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HQ3437-4780-76GWA0 xm kie 3437-478 76  129,8 40 70,1 1/4% -
Extra short
HQ3437-4780-121GW40 e 34,37 -47,8 121 177,8 40 70,1 - -
Short
HQ3437-4780-121GWA0-W s 34,37-478 121 177,8 40 70,1 = = Gl
Short

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

3 i

- Ls -
con adduzione interna del refrigerante
- Y 710 . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtékii / Holders series Q with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ls H MK
Designation Length
Intermedia
HQ3437-4780-165SPW40  stedni velicost 34,37 -47,8 165 222,3 40 70,1 - -
Intermediate
HQ3437-4780-210SPW40  Sanin 34,37-478 210  266,7 40 70,1 - -
Standard

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 X 1 5 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 5

Dimensions in mm



Corpo punta - Attacco Weldon
m VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

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

Ls
Q| & ~
- = BRe
| - L )
[ I—s
—
con i interna del refri
. ;. L1 o . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtaki / Holders series Q with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HQ3437-4780-558GW40  iemdowe. 34,37 -47.8 558 6159 40 701 - -
Big Size

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 . 1 6 Vechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 6

Dimensions in mm



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series S
@ 46,99 mm — 65,28 mm . Lo —

%

D
.

v o \
i L% 1
L

3

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series S with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK
Designation Length
HS4699-6528-130GWA0 ke 46,99 - 65,28 130 184,2 40 70,1 - -
Short

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

Di|ametro / Prdimér/ Thread
GY,"

b

¢ . & Lo <=

— LS —
con adduzione interna del refrigerante
. L. P . chlazeni stredem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series S with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK
Designation Length
HS4699-6528-232SPW40 s 46,99-6528 232 2858 40 701 - -
Standard
Standard
HS4699-6528-232SPW40-W  standardni 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 - - G/
Standard

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 X 1 7 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 7

Dimensions in mm



Corpo punta - Attacco Weldon
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Flanged holders - Weldon shank

Serie / Série / Series S
@ 46,99 mm — 65,28 mm

Diametro / Primér / Thread

: AL“J,/W—
ol & ) 7.
L, -
| i = . -

con adduzione interna del refrigerante

. L. o . chlazent stedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series S with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ly H MK
Designation Length
HS4699-6528-422GW40 Pritnd 46,99 - 6528 422 476,3 40 70,1 = =
Extended
HS4609-6528-422GWAOW  Fragostens 46,99 - 65,28 422 476,3 40 70,1 = = G
Extended
HS4699-6528-625GWA0  remaore. 46,99 - 65,28 625 6795 40 70,1 - -
Big Size
HS4699-6528-879GW40 s’ 46,99 - 65,28 879 933,5 40 70,1 = =
Supersize

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Dimensioni in mm

1 . 1 8 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 1 8

Dimensions in mm



ARNO*®
WERKZEUGE

Corpo con Cono Morse
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Taper shank holders

Serie / Série / Series A

@ 9,5 mm - 11,07 mm o |
%
' o e )
A
L, Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
L 5 Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. o 71 0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series A with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK z
Designation Length
HA950-1107-32GMK2 ke 95-11,07 32 88,0 - - - MK2  2KDA
Short
Serie / Série / Series A
@ 9,5 mm - 11,07 mm o |
" i
o & (]
v A
L 1 Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
L Morse kuZzel dle DIN ISO 296
= Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. s . 710 N chlazeni stredem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series A with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, L H MK 4
Designation Length
HA950-1107-60SPMK2  sanron 95-11,07 60 1167 - - - MK2  2KDA
Standard
HA950-1107-111SPMK2  rodessens 95-11,07 111 167,4 = = = MK2  2KDA
Extended

Attenzione:

Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!

Accessori corpo a pagina i.14

Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14
Dimensioni in mm

1 1 9 Vsechny rozméry uvedeny v mm

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series A

29,5 mm-11,07 mm v | B
~ r ™ ] =
=) e P ot || et || e et e = m
L, Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
L 5 Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series A with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK z
Designation Length
Lungo
HA950-1107-111SPMK2-G produsens 9,5 - 11,07 111 167,4 - - - MK2 2KDA
Extended
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1.20 1.20



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série / Series C
11,1 mm-12,95 mm

v |
w N _
(J
(@)
| (
A . _
L1 Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
Ls Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante

. o 71 0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series C with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK z
Designation Length
HC1110-1295-32GMK2 ke 1,1-12,95 32 88 - - - MK2  2KDA

Short
Serie / Série / Series C
2 11,1 mm-12,95 mm 2 I

5 S | (J

L Cono Morse (MK)
! secondo DIN ISO 296

L Morse kuzel dle DIN ISO 296
S Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante

. , . P . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series C with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznadeni Délka D L, L, D, L, H MK y4
Designation Length
HC1110-1295-60SPMK2  simsarn 1,1-1295 60 116,7 - - - MK2  2KDA
Standard
HC1110-1295-111SPMK2  progiciens 11,1-12,95 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Extended

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!
Poznamka: Prectéte si prosim navod pro pouZiti tohoto drZéku na strané (i.20)!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22!

Accessori corpo a pagina i.14
Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm
1 2 1 Vsechny rozméry uvedeny v mm

Dimensions in mm 1 .21



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series C
11,1 mm-12,95 mm Zl l

L Cono Morse (MK)
1 secondo DIN ISO 296

i)

L Morse kuzel dle DIN ISO 296
S Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
con adduzione interna del refrigerante
. o 7.0 . o chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series C with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK z
Designation Length
Lungo
HC1110-1295-111SPMK2-G  prodiouzens 11,1 - 12,95 111 167,4 - - - MK2 2KDA
Extended
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1.22 1.22



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series E+G
212,98 mm — 17,65 mm 7 I

o & //@

L ; Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

L, Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series E with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK z
Designation Length
HE1298-1765-35GMK2  rake 12,98-17,65 35 92,4 - - - MK2  2KDA
Short

Corpo serie / Série vrtéki / Holders series G

HG1550-1765-35GMK2 e 15,5-17,65 35 92,4 - - - MK2  2KDA

Short

Serie / Série / Series E+G

@ 12,98 mm - 17,65 mm 2 I
r
° %b\ @
\
L 1 Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
L 3 Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. L. P . chlazeni stredem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series E with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznadeni Délka D L, L, D, L, H MK y4
Designation Length
HE1298-1765-64SPMK2  stniarin’ 12,98-17,65 64  121,0 - - - MK2  2KDA
Standard
HE1298-1765-114SPMK2  progauiens 12,98 -17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA
Extended
HE1298-1765-178SPMK2 oot " 12,98 -17,65 178 235,8 = = = MK2  2KDA
Extended length

Corpo serie / Série vrtéki / Holders series G

HG1550-1765-64SPMK2  simsarin 155-17,65 64 1210 - - - MK2  2KDA
Standard

HG1550-1765-114SPMK2  progaciens 15,5-17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA

Extended

HG1550-1765-178SPMK2 oot " 155-17,65 178 2358 - - - MK2  2KDA

Extended length

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 2 3 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 2 3

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series E+G
212,98 mm — 17,65 mm 2 l l

Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

L 5 Morse kuzel dle DIN 1ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series E with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK z
Designation Length
L
HE1298-1765-114SPMK2-G: prodeuzeré 12,98-17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA
Extended
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 2 4 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 2 4

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série / Series |+K

@ 17,53 mm — 24,38 mm 7 I
(]
S - e
|
L 1 Cono Morse (MK)
— o secondo DIN ISO 296
Ls Morse kuzel dle DIN 1SO 296
— = Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante

. o) 1.0 . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series | with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK z
Designation Length
HI1753-2438-70GMK3 privd 17,53 - 24,38 70 142,5 - - - MK3 3KDA
Short

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series K

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

Short

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

°
=, - S | | l
L, Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

L Morse kuzel dle DIN ISO 296
g — Taper shank (MK) to DIN I1SO 296

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stiedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series | with nternal coolant supply

Articolo Lunghezza

Oznadeni Délka D L, L, D! L, H MK z

Designation Length

HI1753-2438-121SPMK3  Searvanes 17,53 - 24,38 121 193,9 = = = MK3  3KDA
Intermediate
Standard

HI1753-2438-172SPMK3  sincaron 17,53 - 24,38 172 2441 - - - MK3  3KDA
Standard

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

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series K

HK2200-2438-121SPMK3  Searveior ~~ 22,0-24,38 121 1939 - - - MK3  3KDA
Intermediate
HK2200-2438-172SPMK3 S 22,0-24,38 172  244,1 - — — MK3  3KDA
Standard
HK2200-2438-273SPMK3  prodesses 22,0-24,38 273 3457 - — - MK3  3KDA
Extended
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 2 5 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 2 5

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série / Series |+K
@ 17,53 mm — 24,38 mm 7 l I

Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante

. o 7.0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series | with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D1 L H MK z
Designation Length
Intermedia

HI1753-2438-121SPMK3-G  stedn veliost 17,563 -24,38 121 193,9 - - - MK3 3KDA
Intermediate
Standard

HI1753-2438-172SPMK3-G  standardni 17,63 -24,38 172 2441 = = = MK3 3KDA
Standard

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series K

Intermedia
HK2200-2438-121SPMKS3-G: stedni velicost 22,0-24,38 121 193,9 = = = MK3 3KDA
Intermediate
Standard
HK2200-2438-172SPMK3-G standardni 22,0 - 24,38 172 2441 - - - MK3 3KDA
Standard
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 26 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 2 6

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO" VBD-Vrtiky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series M+0

@ 24,41 mm - 35,05 mm 2 l
J! N
°
— L 1 Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
Ls Morse kuzel dle DIN 1SO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con i interna del refr
. L. P . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series M with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ly H MK Y4

Designation Length

Corpo serie / Série vrtaki / Holders series O

Serie / Série / Series M+0

J 24,41 mm - 35,05 mm ~ l
L
@)
L, Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
L, Morse kuZel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

. z . 770 . en . imemade:r:l:zlénistfedem

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series M with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK 4
Designation Length

Standard
HM2441-3505-188SPMK4  standarani 24,41 - 35,05 262,0 K4 3KDA

Standard

Corpo serie / Série vrtaki / Holders series O

Standard

HO3000-3505-188SPMK4  standardnt 30,0 - 35,05 188 . = MK4

Standard

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakum viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm
Véech é
1.27 Dimensons nmm 1.27



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série / Series M+0
@ 24,41 mm — 35,05 mm

Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

S

con adduzione interna del refrigerante

. o 71 0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series M with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK z
Designation Length
Intermedia
HM2441-3505-137SPMK4-G stedni velikost 24,41 -35,05 137 211,2 - - - MK4 3KDA
Intermediate
HM2441-3505-188SPMK4-G sanaron 24,41-3505 188  262,0 - - - MK4  3KDA
Standard

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17!

Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm
1 2 8 Vsechny rozméry uvedeny v mm

Dimensions in mm 1 .28



ARNO*®
WERKZEUGE

Corpo con Cono Morse
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem

Taper shank holders

Serie / Série / Series Q

@ 34,37 mm - 47,8 mm

2}

.

Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

Morse kuzel dle DIN 1ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

Corpo serie / Série vrtaki / Holders series Q

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfedem
with internal coolant supply

Articolo Lunghezza

Oznaceni Délka D L, L, D, L, H MK z

Designation Length

HQ3437-4780-121GMK4 e 34,37-47,8 121 206,4 - - - MK4  4KDA
Short

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

a

Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

[ Morse kuzel dle DIN ISO 296
= Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
con adduzione interna del refrigerante
- Y 710 . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtékii / Holders series Q with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ls H MK z
Designation Length
Intermedia
HQ3437-4780-165SPMK4  stedni velicost 34,37 -47,8 165 250,9 - - - MK4 4KDA
Intermediate
HQ3437-4780-210SPMK4  Sandan 3437-478 210 2953 - - - MK4  4KDA
Standard

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14
Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
1 .29 Dimensions in mm 1 '29



Corpo con Cono Morse
m VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series Q

@ 34,37 mm - 47,8 mm . l
g
o & I e
‘ Cono Morse (MK)
- L, secondo DIN ISO 296
[ Morse kuzel dle DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
S/
con i interna del refri
. , . P . chlazent stredem
Corpo serie / Série vrtaki / Holders series Q with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK Y4
Designation Length
Extra lungo
HQ3437-4780-558GMK4  veimi douns 34,37 -47,8 558 644,6 - — - MK4 4KDA
Big Size

Serie / Série / Series Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm . l l

D
?
5

S = (] e

L 1 Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

Ls Morse kuzel dle DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

. Y 71 0 . on . ntema de(‘:f;lzz"e;ri stiedem
Corpo serie / Série vrtékii / Holders series Q with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznadeni Délka D L, L, D, Ls H MK z
Designation Length

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1.30 Dimendons 1.30




ARNO*®
WERKZEUGE

Corpo con Cono Morse
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Taper shank holders

Serie / Série / Series S
@ 46,99 mm — 65,28 mm

*
. —
! - ﬂ\ [
[ | |
Cono Morse (MK)
L, secondo DIN ISO 296
Morse kuzel dle DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. ;. s1 o . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series S with internal coolan supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L, D, Ls H MK p4
Designation Length
HS4699-6528-130GMK5 ke 46,99 - 65,28 130 219,1 = = = MK5  5KDA
Short

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

.
v

Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
Morse kuzel dle DIN ISO 296

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series S

Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stredem
with internal coolant supply

Articolo Lunghezza

Oznacent Délka D L, L, D, L, H MK i

Designation Length

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

Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14
Dimensioni in mm
1 3 1 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 3 1

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série / Series S
@ 46,99 mm — 65,28 mm 7 l

“ Cono Morse (MK)
- L, secondo DIN ISO 296
Morse kuzel dle DIN ISO 296
‘i') L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. L. P . chlazeni stfedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series S with nteral coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, Ls D1 Ly H MK V4
Designation Length
HS4699-6528-422GMK5  pdesses 46,99 - 6528 422 511,2 — — — MK5  5KDA
Extended
Extra lungo
HS4699-6528-625GMK5  veimi douhé 46,99 - 65,28 625 714,4 — — — MK5 5KDA
Big Size
Super lungo
HS4699-6528-879GMK5 Extra velikosti 46,99 - 65,28 879 968,4 = = = MK5 5KDA
Supersize
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 3 2 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 3 2

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE Taper shank holders

Serie / Série / Series U
@ 62,38 mm — 89,08 mm 7 I

[ ]
Q ]:D
®
“ Cono Morse (MK)
L. secondo DIN ISO 296
— Morse kuzel dle DIN ISO 296
Ls Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. o 1.0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series U with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK z
Designation Length
HU6238-8908-172GMK5 f(:rz::: 62,38 - 89,08 172 287,3 - - - MK5 6KDA
Short
Serie / Série / Series U
@ 62,38 mm — 89,08 mm 2 I
A
)
(@)
© N
“ Cono Morse (MK)
. L, secondo DIN ISO 296
L Morse kuzel dle DIN ISO 296
3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. L. P . chlazeni stredem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series U with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznadeni Délka D L, L, D, Ls H MK y4
Designation Length
HU6238-8908-273SPMK5  Sundaren 62,38-89,08 273  388,9 - - - MK5  6KDA
Standard
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 3 3 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 3 3

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série / Series U

@ 62,38 mm — 89,08 mm 7 l
o “ [
. g
®
Cono Morse (MK)
L, secondo DIN ISO 296
—t Morse kuzel dle DIN ISO 296
w L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
con adduzione interna del refrigerante
. o 7.0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series U with internal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK z
Designation Length
HUG6238-8908-464GMK5  progausens 62,38-89,08 464 5794 - - - MK5  6KDA
Extended
HU6238-8908-660GMK5  vemdone. 62,38 - 89,08 660 7762 - — = MK5  6KDA
Big Size
Super lungo
HU6238-8908-889GMK5  &xtra velikosti 62,38 - 89,08 889 1004,8 - - - MK5 6KDA
Supersize
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 3 4 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 3 4

Dimensions in mm



Corpo con Cono Morse
VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
Taper shank holders

ARNO*®
WERKZEUGE

Serie / Série | Series W

@ 87,76 mm — 114,48 mm ~ I
i
o S
2 UJ
@
\‘” Cono Morse (MK)
I\ secondo DIN ISO 296
L Morse kuzel dle DIN I1SO 296
! Taper shank (MK) to DIN ISO 296
L s con adduzione interna del refrigerante
. o 71 0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series W with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, Ly H MK z
Designation Length
HW8776-11400-172GMK5 Erzfr;; 87,76 - 114,48 172 296,8 - - - MK5 6KDA
Short
Serie / Série | Series W
@ 87,76 mm — 114,48 mm 2 I
i
(@)
®
Cono Morse (MK)
I\ secondo DIN ISO 296
L, Morse kuzel dle DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN ISO 296

con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stredem
with internal coolant supply

Corpo serie / Série vrtakii / Holders series W

Articolo Lunghezza
Oznadeni Délka D L, L, D, Ls H MK y4
Designation Length
Standard
HW8776-11400-273SPMKS5  standardni 87,76 - 114,48 273 398,5 = = = MK5 6KDA
Standard
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Pozndmka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14
Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
1 .35 Dimensions in mm 1 '35



Corpo con Cono Morse
ARNO* VBD-Vrtaky s Morse kuzelem
WERKZEUGE

Taper shank holders

Serie / Série | Series W
@ 87,76 mm — 114,48 mm

(@)
“ Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
Morse kuzel dle DIN 1ISO 296
N7 Taper shank (MK) to DIN ISO 2¢
con adduzione interna del refrigerante
. o 7.0 . chlazeni stiedem
Corpo serie / Série vrtakii / Holders series W with nternal coolant supply
Articolo Lunghezza
Oznaceni Délka D L, L D, L H MK z
Designation Length
HW8776-11400-556GMK5  progausens 87,76 - 114,48 556 6810 - - - MK5  6KDA
Extended
Extra lungo
HW8776-11400-685GMK5  veimi diouné 87,76 - 114,48 685 811,2 - - - MK5 6KDA
Big Size
HW8776-11400-939GMK5  2ua iy 87,76 - 114,48 939  1065,2 = = = MK5  6KDA
Supersize
Attenzione: Note di utilizzo per questo tipo di utensile a pagina i.17! Accessori corpo a pagina i.14
Poznamka: Prectéte si prosim ndvod pro pouZiti tohoto drZaku na strané (i.20)! Prislusenstvi k drzakim viz str. i.14
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page i.22! Holder accessories see page i.14

Dimensioni in mm

1 . 36 Vsechny rozméry uvedeny v mm 1 . 3 6

Dimensions in mm



Note
ARNO® Poznamky
WERKZEUGE Notes

1.37 1.37



WERKZEUGE I

Inserti
Vlyménitelné britové desticky
Inserts

2.0 2.0



WERKZEUGE

Inserti - Gamma prodotto
VBD - Prehled programu
Inserts - Program overview

Serie A

Disponibile da diametro 9,5 mm a dia-
metro 11 mm. Gradi HSS5, HSSS8,
AK10, AK20 e AP40. Rivestiti e non
rivestiti (TICN e TiALN).

Diametri, gradi e rivestimenti diversi
da quelli a catalogo disponibili su
richiesta.

Serie C

Disponibile da diametro 11,5 mm a dia-
metro 12,8 mm .Gradi HSS5, HSSS,
AK10, AK20 e AP40. Rivestiti e non rive-
stiti (TiCN e TiALN).

Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richie-
sta.

Serie E+G

Disponibile da diametro 13 mm a diametro
17,5 mm. Gradi HSS5, HSS8, AK10, AK20 e
AP40.

Rivestiti e non rivestiti (TICN e TiALN).
Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richiesta.

Serie 1+K

Disponibile da diametro 17,8 mm a dia-
metro 24 mm. Gradi HSS5, HSS8, AK10,
AK20 e AP40.

Rivestiti e non rivestiti (TICN e TiALN).
Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richie-
sta.

Serie M+0

Disponibile da diametro 24,5 mm a dia-
metro 35 mm. Gradi HSS5, HSS8, AK10,
AK20 e AP40.

Rivestiti e non rivestiti (TICN e TiALN).
Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richie-
sta.

Serie Q

Disponibile da diametro 36 mm a diametro
47 mm

Gradi HSS5.

Rivestiti TIALN

Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richiesta.

p
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Série A

K dispozici od priméru 9,5 mm do priméru 11
mm. Jakosti HSS5, HSS8, AK10, AK20 a APA0.
Nepoviakované a poviakované (TiCN a TiAIN). Jiné
priméry, jakosti nebo poviaky na poZadani.

Série C

K dispozici od priméru 11,5 mm do praméru 12,8 mm.
Jakosti HSS5, HSS8, AK10, AK20 a AP40.
Nepoviakované a poviakované (TiCN a TiAIN). Jiné
priméry, jakosti nebo poviaky na poZadani.

Série E+G

K dispozici od priméru 13 mm do priméru 17,5 mm.
Jakosti HSS5, HSS8, AK10, AK20 a AP40.
Nepoviakované a poviakované (TiCN a TiAIN). Jiné
priméry, jakosti nebo povlaky na poZadani.

Série I+K

K dispozici od priméru 17,8 mm do priméru 24 mm.
Jakosti HSS5, HSS8, AK10, AK20 a AP40.
Nepoviakované a poviakované (TICN a TiAIN).
Jiné prdméry, jakosti nebo poviaky na poZadani.

Série M+O

K dispozici od priméru 24,5 mm do priméru 35 mm.
Jakosti HSS5, HSS8, AK10, AK20 a AP40.
Nepoviakované a poviakované (TICN a TiAIN). Jiné
priméry, jakosti nebo povlaky na poZadani.

Série Q

K dispozici od prdméru 36 mm do praméru 47 mm.
Jakost HSS5. Poviak TiAIN. Jiné prdméry, jakosti
nebo poviaky na poZadani.

A series

Available in diameter 9,5 mm up to 11 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP40.

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

C series

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

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

E+G series

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

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

I+K series

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

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

M+O series

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

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

Q series

Available in diameter 36 mm up to 47 mm.
Grades HSS5.

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

2.1

2.1



WERKZEUGE

Inserti - Gamma prodotto
VBD - Prehled programu
Inserts - Program overview

Serie S

Disponibile da diametro 48 mm a diametro
65 mm

Gradi HSS5.

Rivestiti TIALN

Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richiesta.

Serie U

Disponibile da diametro 66 mm a diametro
89 mm

Gradi HSS5.

Rivestiti TIALN

Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richiesta

Serie W

Disponibile da diametro 90 mm a diametro
114 mm

Gradi HSS5.

Rivestiti TIALN

Diametri, gradi e rivestimenti diversi da
quelli a catalogo disponibili su richiesta
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Série S

K dispozici od prdméru 48 mm do praméru 65 mm.
Jakost HSS5. Poviak TiAIN. Jiné priméry, jakosti
nebo poviaky na poZadani.

Série U

K dispozici od prdméru 66 mm do praméru 89 mm.
Jakost HSS5. Poviak TiAIN. Jiné priméry, jakosti
nebo poviaky na poZadani.

Série W

K dispozici od priméru 90 mm do priméru 114 mm.
Jakosti HSS a HSS5. Poviak TiAIN. Jiné priméry,
Jjakosti nebo poviaky na pozadani.

S series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

U series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

W series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.
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WERKZEUGE

Inserti - Gamma prodotto
VBD - Prehled programu
Inserts - Program overview

Nuova geometria "-AS" per la famiglia SHARK-Drill® / Nova geometrie ,-AS” pro nas systém
SHARK-Drill® / New ,-AS" geometry for our SHARK-Drill® range

»Standard“

Nova geometrie ,-AS" se specidlné vyvinutym ostfim je k dispozici s poviakem HSS5
anebo bez poviaku AK20.

Vyhody:
» zmenseni velikosti sily posuvu
* lepsi predvrtaci schopnosti
* vylepsena primost
« idealni pro hluboké diry
* snizuje zlomeni u prichozich dér

K dispozici od praméru 9,5 mm do 35 mm
Vzor objedndvky = PE14-AS HSS5/TIALN

La nuova geometria “-AS” con tagliente appositamente sviluppato &
disponibile rivestita (HSS5) o nuda AK20

Vantaggi:
- ridotte forze di taglio
- ottimo centraggio nei pre-fori
- migliore rettilineita del foro
« prima scelta per fori profondi
« ridotta rottura in uscita dai fori passanti

Disponibile con gamma diametri da 9,5 mm a 35 mm
Esempio d’ordine = PE14-AS HSS5/TIALN

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

Advantages:
» reduced feed rate
* better pre-drilling ability
* improved straightness
- first choice for deep holes
* reduces outbreaks in througholes

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

Nuova geometria “-F” a fondo piano / Nova geometrie ,-F* pro ploché dno / New geometry ,-F"

for flat bottom

Ampliate I'uso delle punte SHARK-Drill® con gli inserti con fondo piano. Con un semplice cambio
di un inserto le punte SHARK-Drill® realizzeranno fori a fondo piatto, oltre a barenature o lamature

Disponibile con una gamma di diametri da @ 9,5 mm a @ 45 mm
Esempio d’ordine: PE14-F HSS5/TIALN

Rozsirte své pouZiti soustavy SHARK-DrillP o VBD ,-F" pro ploché dno. Pouze vyménite desticku a budete moci vrtat diry s
plochym dnem jakoZ i diry pro Srouby s vélcovym zahloubenim.

K dispozici od praméru 9,50 mm do 45 mm
Vzor objednavky = PE14-F HSS5/TIALN

Increase the usage of the SHARK-Drill® with the flat bottom inserts. With only the change of an insert the
SHARK-Drill® now also drills flat-bottom holes as well as screw counterbores.

Available in diameter range 9,5 mm to 45mm
Ordering example: PE14-F HSS5/TIALN

Note: Esempi applicativi e dati di taglio disponibili da pagina i.1
Pozndmka: Priklady pouZiti a fezné podminky jsou k dispozici od strany i.5
Remark: Application examples and cutting data avaiable from page i.9
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Qualita
ARNO® Jakosti
WERKZEUGE Grade

Rivestito / Poviakované / Coated

AK10
TiAIN

AK20
TiAIN

AP40
TiAIN

HSS
TiN

HSS
TiAIN

Rivestimento multistrato PVD su substrato K10 + TiAIN

Inserto costruito appositamente per la foratura di ghise grigie e acciaiose a truciolo corto. Profilo tagliente irrobu-
stito e smusso maggiorato abbinato ad un idoneo rivestimento TiAIN per una ottimizzata applicazione su questi
materiali . Da utilizzare in condizioni di massima stabilita e rigidita.

PVD - vicevrstvy poviak na podkladu K10 + TIAIN

NavrZeno se specidlni geometrii pro obrabéni Sedé litiny (GG). ZvétSena ochrannd fasetka na rohu a zesilend hlavni feznd hrana s kombinaci TIAIN
povilakem nabizi maximalni Zivotnost nastroje na tomto materidlu. PFi vrtani pouze pro pouZiti ve stabilnich feznych podminkach.

PVD-multilayer coating in K10 substrate + TiAIN

Designed with a special geometry for drilling grey and white cast iron. Extended corner clips and a stronger main cutting edge
combined with the TiAIN coating offers maximum tool life in these materials. Use in strong and stable cutting environment.

Rivestimento multistrato PVD su substrato K20 + TiAIN

Grado di metallo duro K20 con maggiore tenacita di AK10 idoneo alla lavorazione di materiali da fusione, materiali
non ferrosi, Titanio leghe di Titanio. Per foratura di acciaio, in ottimali condizioni di lavoro puo essere utilizzato
anche fino a 3xD. Per materiali piu teneri pud essere impiegato anche fino a 5/7xD in ottime condizioni di lavoro.
PVD - vicevrstvy poviak na podkladu K20 + TiAIN

Jakost tvrdokovu K20 s vyssi houzevnatosti neZ AK10 pro obrabéni vsech typd litiny, neZeleznych kovd, Titanu a Titanovych slitin. Do 3 x D za
vybornych podminek také pro ocel. Pouze pro pouziti ve stabilnich feznych podminkach do 5/7 x D.

PVD-multilayer coating substrate K20 + TiAIN

K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys. Up to 3 x D under best conditions also in steel possible. Only for usage in a stable cutting-enviroment up to
5/7 x D.

Rivestimento PVD-multistrato, substrato P40+TiAIN.

Metallo duro grado P40 per lavorare acciaio e limitatamente anche acciai inox. Questo é il nostro grado di metallo duro
piu tenace. Solo per utilizzo in stabili condizioni di lavorazione fino a 5/7 x D

PVD - vicevrstvy poviakovy podklad P40 + TIAIN

Jakost karbidu P40 vhodny pro obrabéni oceli a s urcitym omezenim i nerezavejici oceli. Pfedstavuje nds nejtuZsi jakost tvrdokovu. Pouze pro pouZitf
ve stabilnich feznych podminkach do 5-7 x D.

PVD-multilayer coating substrate P40 + TiAIN

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

Rivestimento PVD multistrato, HSS+TiN

HSS senza contenuto di Co. E’ il grado HSS piu tenace. Il grado migliore per condizioni di lavoro sfavorevoli.
PVD - vicevrstvy poviak, HSS + TiN

PVD multilayer coating, HSS +TiN

HSS without Co content, our toughest Grade. The best grade for poor basic conditions.

Rivestimento PVD multistrato, HSS+TiAIN

HSS senza contenuto di Co. € il grado HSS piu tenace. Il grado migliore per condizioni di lavoro sfavorevoli.
PVD - vicevrstvy poviak, HSS + TIAIN

PVD multilayer coating, HSS +TiAIN

HSS without Co content, our toughest Grade. The best grade for poor basic conditions.
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Qualita
ARNO® Jakosti
WERKZEUGE Grade

HSS5
TiAIN

HSS8
TiAIN

HSS8
TiCN

Rivestimento PVD multistrato, HSS5+TiAIN

HSS con 5% di contenuto di Co. A magazzino articoli disponibili da @9,5 mm a @114 mm E' il grado piu universale.
Tenacita e resistenza all’ usura in giusta combinazione.

PVD - vicevrstvy poviak HSS5 + TIAIN.

pomeru.

PVD multilayer coating, HSS5 + TiAIN

HSS with 5% Co content, Stock Item in Dia. 9,5-114 mm. Often the most universal grade. Toughness and Wear resistance
at the appropriate rate.

Rivestimento PVD multistrato, HSS8 + TiAIN

HSS con 8% di contenuto di Cobalto. Grazie alla elevata resistenza all'usura, questa qualita offre la migliore vita in-
serto di tutti i gradi HSS dove le condizioni di lavoro sono ottimali.

PVD vicevrstvy poviak, HSS8+TiAIN

HSS s 8% kobaltu. Z divodu vysoké odolnosti proti opotiebeni, tato jakost nabizi nelepsi Zivotnost ze vSech HSS jakosti speciané pod stabilnimi
podminkami.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiAIN

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

Rivestimento PVD multistrato, HSS8 + TiCN

HSS con 8% di contenuto di Cobalto, disponibile da Dia 9.5-35mm. Il rivestimento TiCN molto piu duro del rivesti-
mento TiAIN offre una maggiore resistenza all'usura e una limitata tendenza alla formazione del tagliente di riporto.
Idoneo anche per lavorare acciai duri oppure su fori profondi.

PVD vicevrstvy poviak, HSS8+TiCN

HSS s 8% kobaltu, skladem 9,5-35mm. TiCN poviak ma mensi tendenci k 'nardstani hrany" v neZeleznych materidlech. Dobré vysledky v kalené a
temperované oceli a také pro hluboké vrtani.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiCN

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

Non rivestiti / Nepoviakované / Uncoated

AK20

Metallo duro grado K20 con maggiore tenacita rispetto ad AK10 per la lavorazione di tutte le ghise e materiali non
ferrosi, Titanio e leghe di Titanio, materiali induriti fino a 55 HRC. Minore tendenza alla creazione del tagliente di
riporto nei materiali non ferrosi. Solo per uso in stabili condizioni di lavorazione.

Jakost karbidu K20 s vyssi tuhosti jako AK10 vhodny pro obrabéni vsech litin, neZeleznych materiali, titanu a jeho slitin, kaleného materialu tvrdo-
sti do 55 HRC. SniZena tendence k vytvareni nardstku na bfitu pri obrabéni neZeleznych kovi. Pouze pro pouZiti ve stabilnich feznych podminkach.
K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys, hardened material up to 55 HRC. Less tendecy for build-up edges in nonferrous metals. Only for usage in a
stable cutting-enviroment.
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Campi applicativi
ARNO® Oblast pouziti
WERKZEUGE Application area

Resistenza all'usura e Tenacita / Wear resistance and Toughness /
Wear resistance and Toughness

Come si puo notare | metalli duri rispetto agli HSS hanno molta piu resistenza all’ usura ma sono piu fragili. Si raccomanda I’ utilizzo
dei metalli duri solamente in abbinamento a stabili condizioni di lavorazione. (Fori corti, fissaggi rigidi, buona formazione di truciolo)

Z graf(i je zfejmé, Ze karbid je oproti stupriim HSS velmi odolny proti opotfebeni, ale rovnéZ kiehky. Doporucujeme pouZiti karbidu pouze pfi dodrZeni stalych feznych pod-
minek (mala hloubka vrtu, pevné upnuti, dobré tvofeni tfisky)

As you can see, carbide against HSS-grades are very wear resistant, but also brittle. We recommend the use of carbide only under stable cut-
ting condtions (short drill depths, rigid clamping, good chip formation)
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Inserti
ARNO°® VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series A
O\

«’ 132°

Inserti Serie / Série VBD / Series inserts A

g;:f:;? E:ﬁan:r:tro rivestito / s povlakem / coated non riveitritc?)étt;eg poviaku |
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN
PA9,5 9,50 |0,3740" [ J [ J [} [ J [ J [ J [ J
PA9,5-AS 9,50 (0,3740" [ J [ J
PA9,5-F 9,50 (0,3740" [
PA9,53 9,53 (0,3750" Y8 [ J
PA9,8 9,80 (0,3860" [ [ ) [ J [ [ ] ([ ([ ]
PA9,8-AS 9,80 (0,3860" [ J [ J
PA9,8-F 9,80 (0,3860" ([ ]
PA9,92 9,92 (0,3906" 264 [ J [ J
PA10 10,00 |0,3937" [ [ ) [ [ [ ] ([ [ ]
PA10-AS 10,00 |0,3937" [ J [ J
PA10-F 10,00 |0,3937" [ J
PA10,2 10,20 |0,4016" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PA10,2-AS 10,20 |0,4016" [ J [ J
PA10,2-F 10,20 |0,4016" [ J
PA10,32 10,32 [0,4060" Ya2 ()
PA10,5 10,50 |0,4134" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA10,5-AS 10,50 |0,4134" [ J [ J
PA10,5-F 10,50 |0,4134" [ J
PA10,72 10,72 |0,4220" s [ J
PA10,8 10,80 |0,4252" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PA10,8-AS 10,80 |0,4252" [ J [ J
PA10,8-F 10,80 |0,4252" [ J
PA11 11,00 |0,4331" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA11-AS 11,00 [0,4331" [ J [ J
PA11-F 11,00 [0,4331" [ J
Confezione da 2 pezzi = Q itativo minimo di isto / Baleni po 2 kusech = miniméini mnoZstvi / Packed in two's = minimum quantity
Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (praméry) jsou k dispozici bez prirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm
2 7 Vsechny rozméry uvedeny v mm 2 7
. Dimensions in mm -



Inserti
ARNO® VBD
WERKZEUGE Inserts
Serie / Série / Series C
;320

o/ 0
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts C
3;;?;:;’ E[:ja:;retro rivestito / s poviakem / coated non riveitritccgétl;edz poviaku |
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN
PC11,11 11,11 [0,4375" "6 [ J
PC11,5 11,50 |0,4528" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PC11,5-AS 11,50 |[0,4528" [ J [ J
PC11,5-F 11,50 |0,4528" [ J
PC11,51 11,51 [0,4530" Yea ®
PC11,55 11,55 |0,4547" [ J
PC11,91 11,91 [0,4690" %82 [ J
PC12 12,00 |0,4724" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PC12-AS 12,00 |0,4724" [ J [ J
PC12-F 12,00 |0,4724" [ J
PC12,3 12,30 |0,4844" Vea [
PC12,5 12,50 |0,4921" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PC12,5-AS 12,50 |0,4921" [ [
PC12,5-F 12,50 |0,4921" [ J
PC12,7 12,70 |0,5000" Yo ([ ]
PC12,8 12,80 |0,5039" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PC12,8-AS 12,80 |0,5039" [ J [
PC12,8-F 12,80 |0,5039" [ J
Confezione da 2 pezzi = Q itativo minimo di isto / Baleni po 2 kusech = minimalni mnoZstvi / Packed in two's = minimum quantity
Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pfirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm
2 8 Vsechny rozméry uvedeny v mm 2 8
. Dimensions in mm -



Inserti
ARNO°® VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series E+G

o 132°
O O
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts E+G
g;;z;llo Erl;n?;retro rivestito / s poviakem / coated non rivef‘tritc%;tl;edz poviaku /
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PE13 13,00 [0,5118" ° ° ° ° ° ° °
PE13-AS 13,00 |0,5118" ® ®
PE13-F 13,00 |0,5118" )
PE13,1 13,10 |0,5156" Yea ® ®
PE13,15 13,15 |0,5177" )
PE13,49 13,49 |0,5310" s2 ®
PE13,5 13,50 |0,5315" ) ) ) ) ) ) )
PE13,5-AS 13,50 |0,5315" ® )
PE13,5-F 13,50 |0,5315" )
PE13,8 13,80 |0,5433" ® ® ® ® ® ) ®
PE13,8-AS 13,80 |0,5433" ) )
PE13,8-F 13,80 |0,5433" )
PE14 14,00 |0,5512" ) ) ) ) ) ) )
PE14-AS 14,00 |0,5512" ) )
PE14-F 14,00 |0,5512" ®
PE14,29 14,29 |0,5626" Y6 )
PE14,3 14,30 |0,5630" ®
PE14,5 14,50 |0,5709" ) ) ® ) ® ) )
PE14,5-AS 14,50 |0,5709" ® ®
PE14,5-F 14,50 |0,5709" )
PE14,68 14,68 |0,5779" ea ()
PE14,8 14,80 |0,5827" ) ) ) ) ) ) )
PE14,8-AS 14,80 |0,5827" ® ®
PE14,8-F 14,80 |0,5827" )
PE15* 15,00 |0,5906" ® ® ® ® ® ® ®
PE15-AS* 15,00 |0,5906" ) )
PE15-F* 15,00 |0,5906" ®
PE15,08* 15,08 |0,5940" %52 )
PE15,2* 15,20 |0,5984" ®
PE15,5* 15,50 |0,6102" ) ) ) ) ) ) )
PE15,5-AS* 15,50 [0,6102" ® ®
PE15,5-F* 15,50 |0,6102" )
PE15,8* 15,80 |0,6220" ® ® ® ® ® () ®
PE15,8-AS* 15,80 [0,6220" ) )
PE15,8-F* 15,80 |0,6220" ®
PE15,88* 15,88 |0,6252" Y )
PE16* 16,00 |0,6299" () ® ® ) ) ) )
PE16-AS* 16,00 |0,6299" ) )
PE16-F* 16,00 |0,6299" )
PE16,1* 16,10 |0,6339" ®
PE16,27* 16,27 |0,6406" Vea ® ®
PE16,5* 16,50 |0,6496" ® ® ® ® ® ® ®
PE16,5-AS* 16,50 [0,6496" ® )
PE16,5-F* 16,50 |0,6496" ®
PE16,67* 16,67 |0,6563" Va2 )
PE16,8* 16,80 |0,6614" ® ® ® ® ® ® ®
PE16,8-AS* 16,80 [0,6614" ) )
PE16,8-F* 16,80 |0,6614" ®

* Inserti per corpi punta serie E e G / VBD pro pouziti v drzécich série E a G / Inserts for use in holders serie E and G.
Confezione da 2 pezzi = Quantitativo minimo di acquisto / Balen/ po 2 kusech = miniméini mnoZstvi / Packed in two's = minimum quantity

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (praméry) jsou k dispozici bez prirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm
2 9 Vsechny rozméry uvedeny v mm 2 9
. Dimensions in mm -



Inserti
VBD
Inserts

WERKZEUGE

Serie / Série / Series E+G

o 132°

Inserti Serie / Série VBD / Series inserts E+G

g;;‘:;llo E:;n?;retro rivestito / s poviakem / coated non riveitritccggtl;edz poviaku /
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN

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

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

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

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

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

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

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

* Inserti per corpi punta serie E e G / VBD pro pouZiti v drzécich série E a G / Inserts for use in holders serie E and G.
Confezione da 2 pezzi = Quantitativo minimo di acquisto / Balen/ po 2 kusech = miniméini mnoZstvi / Packed in two's = minimum quantity

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pfirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm

2.10 Dimendons 2.10



Inserti

ARNO®° VBD
WERKZEUGE Inserts

Serie / Série / Series 1+K

O
o 132°

O O

Inserti Serie / Série VBD / Series inserts |+K

(A);::c:;llo E:;nlréretro rivestito / s poviakem / coated non riveitrifc%gtl;eg poviaku |
Designation Diameter AK10  AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

PI17,5 17,50 |0,6890" ([ J

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

PI17,8-F 17,80 |0,7008" [ J

PI117,86* 17,86 |0,7030" ea [ J

PI18 18,00 |0,7087" [ J [ J [ J ([ J [ J ([ J [ J [ J
P118-AS 18,00 |0,7087" o o

PI18-F 18,00 |0,7087" [ J

P118,26 18,26 |0,7190" 252 o

P118,5 18,50 |0,7283" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PI18,5-AS 18,50 |0,7283" [ J [ J

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

P118,65 18,65 |0,7343" ea [ J

P118,8 18,80 |0,7402" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PI18,8-AS 18,80 |0,7402" [ J [ J

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

PI19 19,00 |0,7480" [ J [ J [ J ([ J [ J ([} [ J [ J
PI19-AS 19,00 |0,7480" [ J [ J

PI19-F 19,00 |0,7480" [ J

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

P119,45 19,45 |0,7660" “Yea [ J

PI19,5 19,50 |0,7677" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PI19,5-AS 19,50 |0,7677" [ J [ J

PI19,5-F 19,50 |0,7677" [ J

P119,8 19,80 |0,7795" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
P119,8-AS 19,80 |0,7795" [ J [ J

P119,8-F 19,80 |0,7795" [ J

P119,84 19,84 |0,7811" 230 [ J

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

PI120-F 20,00 |0,7874" [ J

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

P120,5-F 20,50 |0,8071" o

P120,64 20,64 |0,8130" e [ J

P120,7 20,70 |0,8150" [} [ J o [ J ([} [} [ J
P120,7-AS 20,70 |0,8150" [ J [ J

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

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

PI21-F 21,00 |0,8268" [ J

P121,43 21,43 |0,8437" e [ J

PI121,5 21,50 |0,8465" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl21,5-AS 21,50 |0,8465" [ J [ J

Pl121,5-F 21,50 |0,8465" [ J

PI121,7 21,70 |0,8543" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl121,7-AS 21,70 |0,8543" [ J [ J

Pl121,7-F 21,70 |0,8543" [ J

* Inserti per corpi punta serie | e K/ VBD pro pouZiti v drzacich série | a K / Inserts for use in holders serie | and K.

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Pozndmka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (praméry) jsou k dispozici bez prirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm
Vsechny rozméry uvedeny v mm
Dimensions in mm

2.11

2.11




Inserti
ARNO°® VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series 1+K

O

o 132°
O O
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts |+K
g;r:;::’o Erl;n?;retro rivestito / s poviakem / coated non riveﬁtritcct))étl;edz poviaku |
Designation Diameter AK10  AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN
Pl122* 22,00 |0,8661" [ J [ J [ J [ J [ J o [ ] [ J [ J
PI22-AS* 22,00 |0,8661" [ J [ J
Pl122-F* 22,00 |0,8661" o
P122,23* 22,23 |0,8750" 78 [ J [ J
P122,4* 22,40 |0,8819" [ J
P122,5* 22,50 |0,8858" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl122,5-AS* 22,50 |0,8858" [ J [ J
P122,5-F* 22,50 |0,8858" [ J
P122,7* 22,70 |0,8937" [ J [ J [} [ J [} [ J [ J
P122,7-AS* 22,70 |0,8937" [ J [ J
P122,7-F* 22,70 |0,8937" [
P123* 23,00 |0,9055" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PI23-AS* 23,00 |0,9055" [ J [
PI123-F* 23,00 |0,9055" [ J
P123,02* 23,02 |0,9060" 232 [
P123,42* 23,42 |0,9220" Y6 [ J
P123,5* 23,50 |0,9252" [} [ J [} [ J [ J [} [ J [ J
P123,5-AS* 23,50 |0,9252" [ J [ J
P123,5-F* 23,50 |0,9252" [ J
P123,7* 23,70 |0,9331" [ J [ J [ J [ J ([} [ J [ J
PI23,7-AS* 23,70 |0,9331" [ J [ J
P123,7-F* 23,70 |0,9331" [ J
P123,81* 23,81 |0,9370" %6 [ J
Pl124* 24,00 |0,9449" [ J [ J [ J ([ J [ J ([ J [ J [ J
Pl124-AS* 24,00 |0,9449" [ J [ J
Pl124-F* 24,00 |0,9449" [ J
Pl124,21* 24,21 |0,9531" [ J

* Inserti per corpi punta serie | e K/ VBD pro pouZiti v drZécich série | a K / Inserts for use in holders serie | and K.

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pfirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm

2.12 Dimendons 2.12



Inserti
m VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series M+0

0132°

Inserti Serie / Série VBD / Series inserts M+O

Articolo Diametro non rivestito / bez poviaku /
Omaen v rivestito / s poviakem / coated S heontad P
Designation Diameter AK10 AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20

{mm [decimal] [inch] TAN  TAN  TiAN TiN TAN  TAN  TiAN TiCN

o o

2500 (09843 | s ° o

o540 [toooo’ |1 e |
2550 (oo’ | e e |
Cospo [tome | e |
%00 (1020’ | e e e e e e e e | e |
2600 [to2se | e |
%50 (toas | e e e e e e | e |
Coes0 [toasy | e |
2700 (1063 | 1% e o e e e e e e | e |
2700 [toeso’ | e e |
so e | e e e e e e | e |
Cerso [tes2r | e |
20 (12 | e e e e e e e e | e |
Cos00 (i | e |
Cogs0 [ti2ot | e e |
Coess (s | A e |
2000 [taarr | e e |
2057 [tises | e e |
200 [tieta | e e |
a0 (18 | e e e e e e e e | e |

1,1811"

* Inserti per corpi punta serie M e O / VBD pro pouiti v drZécich série M a O / Inserts for use in holders serie M and O.

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pirdzky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.
Dimensioni in mm
Vsechny rozméry uvedeny v mm
2 . 1 3 Dimensions in mm 2 . 1 3



Inserti
m VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series M+0

0132°

Inserti Serie / Série VBD / Series inserts M+O

Articolo Diametro non rivestito / bez poviaku /
e v rivestito / s poviakem / coated S heontad P
Designation Diameter AK10 AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20

[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TicN

74

@0 f1eey | e e e e e e e | e |
Caeso fteres | e

30 (12092 | e e e e e e e | e
ss00 (a2 | e |
G50 (118 | 0 e e e e e e | e
Cssso (et | e |
G400 (1386 | e e e e e e e e | e
Cs400 [tase | e |
G450 (1383 | 0 e e e e e e e | e
Csaso [tese® | e |
B T I . S
aso0 (1o’ | e e |

* Inserti per corpi punta serie M e O / VBD pro pouZiti v drzacich série M a O / Inserts for use in holders serie M and O.

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez prirdzky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm

2 . 1 4 Vsechny rozméry uvedeny v mm 2 . 1 4

Dimensions in mm



Inserti
m VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series Q

0 132°
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts Q
Articolo Diametro non rivestito / bez poviaku /
Oznaceni Primér rivestito / s poviakem / coated uncoated
Designation Diameter AK10 AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
{mm [decimal] [inch] TAN  TAN  TAN TiN TAN  TAN  TiAN TiCN

0 .

Ca7oo |taser | e |
a0 16" | e e e e | |
Caso0 [tdset | e
Caeso 17 | e
a0 s | e e e e e | |
Cae00 ftssse | e
Caveo |1sees | e e e |
Ca000 ftS7eE | e
a0 16142 | e e e e | |
Cates fteso | e e
00 e | e e e e e | |
Ca207 |tesew | e e
Csoge |tewrs | e e
Casoo ftesee | e
Caago ftew | e
w0 b7 | e e e e | |
Casos |t | e e
Caeco |temor | e
a0 1o | e e e e e | |

1,8748"

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pirdzky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm
Vsechr éi
2.15 Dimensons nmm 2.15



Inserti

ARNO*
VBD
WERKZEUGE Inserts
Serie / Série / Series S
©
o 132°
O
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts S
g;;:;:,l]? Erl;n?;retro rivestito / s poviakem / coated non rivef‘tritc%;tl;edz poviaku |
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TiAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TiAIN TiCN
PS48 48,00 |1,8898" [ J [ J
PS49 49,00 |1,9291" [ J [ J [ J
PS49,21 49,21 |1,9375" 1'%e [ J [ J [ J
PS50 50,00 |1,9685" [ J [ J
PS50,8 50,80 |2,0000" 2 [ J
PS51 51,00 |2,0079" [ J [ J
PS52 52,00 |2,0472" 2 Yea [ J [
PS53 53,00 |2,0866" [ J [ J
PS53,98 53,98 |2,1252" 2% [
PS54 54,00 |2,1260" [ J [ J
PS55 55,00 |2,1654" [
PS56 56,00 |2,2047" [ J [ J [ J
PS57 57,00 |2,2441" [ [
PS57,15 57,15 |2,2500" 2Ya [ J
PS58 58,00 |2,2835" ([ ([ ]
PS59 59,00 |2,3228" [ J
PS60 60,00 |2,3622" [
PS61 61,00 |2,4016" [ J
PS62 62,00 |2,4409" [ J
PS63 63,00 |2,4803" [ J [ J
PS63,5 63,50 |2,5000" 2% [ J
PS64 64,00 |2,5197" [ J [ J
PS65 65,00 |2,5591" ° ®
Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pfirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.
Dimensioni 'in mm
2.16 2.16




Inserti

ARNO*
VBD
WERKZEUGE Inserts
Serie / Série / Series U
(©)
o 144°
O
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts U
g;;:;:;? Erl;n?;retro rivestito / s poviakem / coated non rivef‘tritc%;tl;edz poviaku /
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiCN
PU66 66,00 |2,5984" [ J
PU66,68 66,68 |2,6252" 2% [ J
PU67 67,00 |2,6378" [ J [ J
PU67,47 67,47 |2,6563" 225 [
PU6G8 68,00 |2,6772" [ J [ J
PU69 69,00 |2,7165" [ J
PU69,85 69,85 |2,7500" 2% [ J
PU70 70,00 |2,7559" [ J [
PU71 71,00 |2,7953" [ J
PU72 72,00 |2,8346" [ J [
PU73 73,00 |2,8740" ([ [ J
PU74 74,00 |2,9134" ® ®
PU75 75,00 |2,9528" [
PU76 76,00 |2,9921" [ J [ J
PU76,2 76,20 |3,0000" 3 [
PU77 77,00 |3,0315" [
PU78 78,00 |3,0709" ® [
PU79 79,00 |3,1102" [ J [ J
PU80 80,00 |3,1496" [ J [ J
PU81 81,00 |3,1890" [ J
PU82 82,00 |3,2283" [ J
PU83 83,00 |3,2677" [ J
PU84 84,00 |3,3071" [ J
PU84,93 84,93 |3,3437" 3 Va2 [ J
PU85 85,00 |3,3465" [ J
PU86 86,00 |3,3858" [ J
PU87 87,00 |3,4252" [ J
PU88 88,00 |3,4646" [ J
PU88,9 88,90 |3,5000" 3% [
PU89 89,00 |3,5039" [ J
Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz
Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (praméry) jsou k dispozici bez prirazky
Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.
Dimensioni 'in mm
2.17 2.17




Inserti
ARNO°® VBD
WERKZEUGE |nserts

Serie / Série / Series W

©
o 144°
O
Inserti Serie / Série VBD / Series inserts W
g;;:z:;? Erl;n?;retro rivestito / s poviakem / coated non rivef‘tritc%;tl;edz poviaku /
Designation Diameter AK10  AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [inch] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TiAIN TiCN

PW90 90,00 |3,5433" [ [
PWO91 91,00 |3,5827" [ ] [
PW92 92,00 |3,6221" [ [
PW93 93,00 |3,6614" [ ] [
PW94 94,00 |3,7008" [ [
PW95 95,00 |3,7402" [ ] [
PW96 96,00 |3,7795" [ [
PW97 97,00 |3,8189" @ [
PW98 98,00 |3,8583" [ [ J
PW98,43 98,43 |3,8725" 3% [
PW99 99,00 |3,8976" ([ ] ([ ]
PW100 100,00 |3,9370" 3 %6 [ ] [
PW101 101,00 |3,9764" ([ ] ([
PW101,6 101,60 |4,0000" 4 [ J
PW102 102,00 |4,0157" 4 Ves ([ ] ([
PW103 103,00 |4,0551" [ J [ J
PW104 104,00 |4,0945" 4 % ® [
PW104,75 104,75 |4,1240" 4% [
PW105 105,00 |4,1339" o [
PW106 106,00 |4,1732" ([ [
PW107 107,00 |4,2126" [ J [ J
PW108 108,00 |4,2520" [ [
PW109 109,00 |4,2913" o [
PW110 110,00 |4,3307" [ ] [
PW111 111,00 (4,3701" [ J [ J
PW112 112,00 |4,4094" [ [
PW112,71 112,71 | 4,4374" 4 e [ J
PW113 113,00 |4,4408" ([ [
PW114 114,00 |4,4882" [ J [ J

Nota: Misure non indicate sono disponibili senza incremento prezzo per minimo 5pz

Poznamka: Jakékoli zde neuvedené nenormalizované velikosti (priméry) jsou k dispozici bez pfirazky

Remark: Any non-standard size’s (diametre) not listed are available without additional costs.

Dimensioni in mm

2.18 Dimendons 2.18



Utensili speciali
Specialni nastroje
Special tooling

ARNO°®-Werkzeuge mette a disposizione i tanti anni di esperienza e perizia nella costruzione di utensili speciali. Molti dei nostri clienti hanno mi-
gliorato la loro efficienza tramite I'utilizzo di inserti speciali, complessi utensili combinati o specifici utensili di foratura. La nostra promessa &
una veloce, flessibile ed economica soluzione speciale per la vostra applicazione.

ARNO®-Werkzeuge vyuZiva své mnohaleté zkusenosti pfi vyrobé specidlnich nastroji. Mnoho zakazniki vyrabi s Amo néstroji efektivnéji a dspornéji. Nas cil je rychle, operativné dodavat
a vyhoveét zdkaznikim pri feseni jejich specifickych néstroji a VBD.

ARNO®-Werkzeuge is using its many years of experience and expertise in special tooling. Many customers has improved efficiency using special inserts,
complex combination tools or specific drilling tools. Our promise is fast, flexible and economical special solutions that work.

Per richiedere un’offerta o per formulare un Pro Zzjisténi ceny ¢i zadani objednédvky oddélte prosim For a quotation or an order please separate the
ordine, utilizzate le pagine da 2.20 a 2.24 ed strdnky (2.20 g 2.24) a faxujte vyplnéné stranky na cislo: pages (2.20 to 2.24) and fax the completed
inviate per fax le pagine alla filiale ARNO®: pages to:

+39039/6083724 +42 05 48 21 72 19 +49 (0) 711 /34 80 2 - 130

s




t

Utensili speciali
ARNO"° Specialni nastroje
WERKZEUGE Special tooling

SHARK-Drill® inserti speciali / SHARK-DrilP° specialni VBD /| SHARK-Drill® special inserts :

[_] OFFERTA / NABIDKA / OFFER [_] ORDINE / OBJEDNAVKA / ORDER

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

E-Mail

Nome / Jméno / Name :

z z z z z
g g < < S
[ [ = [ =
~ ~ ~ ~ ~
1 -] =) [~} =) -]
(%] 7] 7] ] 5] - 7]
(2] (7] £ X X (7]
= I < < < I
Qualita / Stuperi / Grade : D D D D D D
@ O Diametro cUspide = -0,005 (9 9,5 mm - @ 114 mm per gradi disponibili)
Specia'/m' pn?mér -0,03 (@ 9,5mm - @ 114 mm k dosténi dle jakosti )
Special diameter (@ 9,5 mm - @ 114 mm as per available grade)
Quantita / MnoZstvi / Quantity
Qualita / Stupeﬁ / Grade : HSS5 / TiAIN
Q@
[_\I_V—W Diametro cuspide = -0,005 (@ 9,5 mm - @ 45 mm per gradi disponibili)
sPecja'/m’ pn"lmér -0,03 (D 9,5 mm - @ 45 mm k dostani dle jakosti )
Spel::ial diameter (@ 9,5 mm - @ 45 mm as per available grade)
o
N - W Quantita / MnoZstvi / Quantity
" : : £ . .
Diametro Geometria speciale £ . .
Pramér Speciaini geometrie E £ R e Stl me nto . Ij TiAIN
Diameter Special geometry = 5 Povlak
ﬁa“:’; 52‘. Coating D TiCN
e <o

L
L
L

Qualita / Stuperi / Grade :

DO

Diametro cuspide = -0,005
Specidlni pramér -0,03
Special diameter

Quantita / MnozZstvi / Quantity

wd wO w0 -0 w0

Dimensioni in mm

2.20 Dimendons 2.20



Specialni nastroje 1 stupriové
Special tooling 1 step

WERKZEUGE

Utensili speciali foglio 1 O\%

SHARK-Drill® punta a gradino / SHARK-DrilP stupriovy vrtak / SHARK-Drill® step drill

[_] OFFERTA / NABIDKA / OFFER [_] ORDINE / OBJEDNAVKA / ORDER

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

E-Mail

Nome / Jméno / Name :

Tipo di attacco / Pozadovany typ stopky / Required shank style

4 O o U

D g R o I R o R IS o B !
| | I | | | | | |
] .
M J{ J {}
WELDON Attacco cilindrico Cilindrico senza Whistle Notch
con piano su tutta  piani
la lunghezza
Vélcova stopka s plos- | Valcové stopka bez
kou po celé délce plosky Vélcové stopka
bez plosky
Cylindrical shank
with full length flat Cylindrical shank
witout flat
HSK 40
oD: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D
Lunghezza in Lunghezza in Senza D HSK 50
base al diametro g g base al diametro refrigerante SK:
Délka zévisi na Délka zévisi na Bez chlazeni
priméru priméru With, olant
Length is depen- Length is depen- HSK 63
ding on diameter ding on diameter
Refrigerante

attraverso anello

Chlazenf skrz chladici
prstenec

Coolant via coo-
lant ring

punta ad 1 gradino / 1- stupriovy vrtak / 1 stepped drill

A
s 1 0 O
Typ diry @D 1: @D 2: L Len b3

Hole type A B c

Dimensione
SmMusso :
Velikost
zkoseni
Chamfer size

Dimensioni in mm

2.21 2.21



Utensili speciali foglio 2
Specialni nastroje 2 stupriové
Special tooling 2 step

WERKZEUGE

SHARK-Drill® Punta a doppio gradino / SHARK-DrilPP stupriovy vrtak / SHARK-Drill® step double

[_] OFFERTA / NABIDKA / OFFER [_] ORDINE / 0BJEDNAVKA / ORDER

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

E-Mail

Nome / Jméno / Name :

Tipo di attacco / Pozadovany typ stopky / Required shank style

4 O o U

D g R o I R o R RS o R !
| | I | | ! | | |
] .
M J{ J {}
WELDON Attacco cilindrico Cilindrico senza Whistle Notch
con piano su tutta  piani
la lunghezza
Vélcova stopka s plos- | Valcové stopka bez
kou po cele délce plosky
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat
HSK 40
oD: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D
Lunghezza in Lunghezza in Senza D HSK 50
base al diametro g g base al diametro refrigerante SK:
Délka z&visi na Délka zévisi na Bez chlazeni
priméru priméru With, olant
Length is depen- Length is depen- HSK 63
ding on diameter ding on diameter
Refrigerante

attraverso anello

Chlazenf skrz chladici
prstenec

Coolant via coo-
lant ring

H

punta a doppio gradino / 2- stupriovy vrtak / 2 stepped drill

@ D1
@ D2

= 10000
Typ diry oD 1: oD 2: @D 3: Li: L2:
A B C D E

Hole type

Dimensione
Smusso : La: La: <
Velikost
zkoseni
Chamfer size

Dimensioni in mm

2.22 Dimendons 2.22




Utensili speciali
Specialni nastroje
Special tooling

WERKZEUGE

SHARK-Drill®° Lunghezza speciale / SHARK-DrilP special length / SHARK-Drill® longeur spéciale

[_] OFFERTA / NABIDKA / OFFER [_] ORDINE / OBJEDNAVKA / ORDER

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

E-Mail

Nome / Jméno / Name :

Tipo di attacco / Pozadovany typ stopky / Required shank style

4 O o U

D g R o I R o R IS o B !
| | I | | | | | |
] )
O - : &

WELDON Attacco cilindrico Cilindrico senza Whistle Notch

con piano su tutta  piani

la lunghezza

Vélcova stopka s plos- | Valcové stopka bez

kou po cele délce plosky

Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat

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

Lunghezza in Lunghezza in Senza D HSK 50
base al diametro g g base al diametro refrigerante SK:

Délka zévisi na Délka zévisi na Bez chlazeni

priméru priméru With, olant

Length is depen- Length is depen- D HSK 63
ding on diameter ding on diameter

Refrigerante
attraverso anello

Chlazent skrz chladici
prstenec

Coolant via coo-
lant ring

H

D Elica diritta / Pfima drazka / Straight flute D Elica a Spirale / Sroubovita drézka / Spiral flute

@]
Li= La= D= D 2 Adattato
Massima profondita Massima lunghezza Diametro Prizpisobit
foro Maximainf vylozeni Primér Adapted
Maximainf hloubka vitu Maximum overhang Diameter

Maximum drill depth

Dimensioni in mm

2.23 Dimendons 2.23



WERKZEUGE

Utensili speciali
Specialni nastroje
Special tooling

SHARK-Drill®* Lunghezza speciale con guide / SHARK-DrilP special length for low deflection / SHARK-Drill® special
length for low deflection

[_] OFFERTA / NABIDKA / OFFER

Societa / Firma / Company

Nome / Jméno / Name :

Tipo di attacco / Pozadovany typ stopky / Required shank style

EI

H

EI

a

;

Il

|

[_] ORDINE / OBJEDNAVKA / ORDER

Telefono / Tel. / Phone

E-Mail

WELDON Attacco cilindrico Cilindrico senza Whistle Notch
con piano su tutta  piani
la lunghezza
Vélcova stopka s plos- | Valcové stopka bez
kou po cele délce plosky
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat
HSK 40
@D: oD: oD: oD: MK: MK: DIN69871 D
Lunghezza in Lunghezza in Senza D HSK 50
base al diametro g g base al diametro refrigerante SK:
Délka z&visi na Délka zévisi na Bez chlazeni
priméru priméru With, olant
Length is depen- Length is depen- HSK 63
ding on diameter ding on diameter

Refrigerante
attraverso anello

Chlazent skrz chladici
prstenec

Coolant via coo-
lant ring

H

Cromata - elica a spirale / Chrom — Sroubo-
vité vrtaky / Chrom - spiral drills

Cromata - elica diritta / Chrom — pifimé
vrtdky / Chrom - straight drills

Punte con pattini guida / Vrtaky s karbido-
vym vedenim / Drills with carbide guides

EI EI l:l

\ L. |
) e [ o
o AN [ ‘
Ly ‘ ~N
\ L \
1
Ls f 1
Ls
T
I
Li= L2= La= D=
Massima profondita Lunghezza delle guide Massima lunghezza Diametro
foro Délka voditek Maximaini vylozeni Pramér
Maximéini hloubka vrtu Length of guides Maximum overhang Diameter

Maximum drill depth

Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
Dimensions in mm

2.24 2.24
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Punte elicoidali in metallo duro integrale
Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky
Solid carbide twist drills

3.0 3.0



ARNO*®
WERKZEUGE

Note
Poznamky
Notes

3.1

3.1



ARNO*®
WERKZEUGE

Gamma prodotti
Prehled programu
Program overview

Punte elicoidali in metallo duro integrale
Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky

Solid carbide twist drills

| ST

3xD

Punta elicoidale in metallo duro integrale senza adduzione interna del
refrigerante, versione corta

Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky bez chlazeni stfedem, kratké provedeni

Solid carbide twist drill without internal coolant supply, short length

5xD

Punta elicoidale in metallo duro integrale senza adduzione interna del
refrigerante, versione intermedia

Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky bez chlazeni stfedem, stfedni provedeni

Solid carbide twist drill without internal coolant supply, intermediate length

3xD

Punta elicoidale in metallo duro integrale con adduzione interna del
refrigerante, versione corta

Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky s chlazenim stfedem, krétké provedeni

Solid carbide twist drill with internal coolant supply, short length

5xD

Punta elicoidale in metallo duro integrale con adduzione interna del
refrigerante, versione intermedia

Monolitni tvrdokovové sroubovité vridky s chlazenim stfedem, stfedni provedeni

Solid carbide twist drill with internal coolant supply, intermediate length

8xD

Punta elicoidale in metallo duro integrale con adduzione interna del
refrigerante, versione lunga

Monolitni tvrdokovové sroubovité vriaky s chlazenim stfedem, dlouhé provedeni

Solid carbide twist drill with internal coolant supply, long length

Pagina

Strana 3.3 -3.4

Page

Pagina

Strana 3.5 - 3.6

Page

Pagina

Strana 3.7 - 3.8

Page

Pagina
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ARNO*®
WERKZEUGE

Punte elicoidali in metallo duro integrale

Monolitni tvrdokovové Sroubovité vriaky
Solid carbide twist drills

DING6539

3xD

bez chlazeni stfedem
without internal coolant supply

Versione corta / Kratké provedeni / Short length

senza adduzione interna del refrigerante

dohe

30°

a7

140°

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SP0300-0090 VHM / TiAIN 3,0 6 62 20 9,0 VHM / TiAIN
SP0310-0093 VHM / TiAIN 3,1 6 62 20 9,3 VHM / TIAIN
SP0320-0096 VHM / TiAIN 3,2 6 62 20 9,6 VHM / TiAIN
SP0330-0099 VHM / TiAIN 3,3 6 62 20 9,9 VHM / TIAIN
SP0340-0102 VHM / TiAIN 3,4 6 62 20 10,2 VHM / TiAIN
SP0350-0105 VHM / TiAIN 3,5 6 62 20 10,5 VHM / TiAIN
SP0360-0108 VHM / TiAIN 3,6 6 62 20 10,8 VHM / TiAIN
SP0370-0111 VHM / TiAIN 3,7 6 62 20 11,1 VHM / TiAIN
SP0380-0114 VHM / TiAIN 3,8 6 66 24 11,4 VHM / TiAIN
SP0390-0117 VHM / TiAIN 3,9 6 66 24 1,7 VHM / TIAIN
SP0400-0120 VHM / TiAIN 4,0 6 66 24 12,0 VHM / TiAIN
SP0410-0123 VHM / TiAIN 4.1 6 66 24 12,3 VHM / TiAIN
SP0420-0126 VHM / TiAIN 4,2 6 66 24 12,6 VHM / TiAIN
SP0430-0129 VHM / TiAIN 4,3 6 66 24 12,9 VHM / TiAIN
SP0440-0132 VHM / TiAIN 4.4 6 66 24 13,2 VHM / TiAIN
SP0450-0135 VHM / TiAIN 4,5 6 66 24 13,5 VHM / TiAIN
SP0460-0138 VHM / TiAIN 4,6 6 66 24 13,8 VHM / TiAIN
SP0470-0141 VHM / TiAIN 4,7 6 66 24 14,1 VHM / TiAIN
SP0480-0144 VHM / TiAIN 4,8 6 66 28 14,4 VHM / TiAIN
SP0490-0147 VHM / TiAIN 4,9 6 66 28 14,7 VHM / TiAIN
SP0500-0150 VHM / TiAIN 5,0 6 66 28 15,0 VHM / TiAIN
SP0510-0153 VHM / TiAIN 5,1 6 66 28 15,3 VHM / TiAIN
SP0520-0156 VHM / TiAIN 52 6 66 28 15,6 VHM / TiAIN
SP0530-0159 VHM / TiAIN 5,3 6 66 28 15,9 VHM / TiAIN
SP0540-0162 VHM / TiAIN 5,4 6 66 28 16,2 VHM / TiAIN
SP0550-0165 VHM / TiAIN 5,5 6 66 28 16,5 VHM / TiAIN
SP0560-0168 VHM / TiAIN 5,6 6 66 28 16,8 VHM / TiAIN
SP0570-0171 VHM / TiAIN 5,7 6 66 28 17,1 VHM / TiAIN
SP0580-0174 VHM / TiAIN 5,8 6 66 28 17,4 VHM / TiAIN
SP0590-0177 VHM / TiAIN 5,9 6 66 28 17,7 VHM / TiAIN
SP0600-0180 VHM / TiAIN 6,0 6 66 28 18,0 VHM / TiAIN
SP0610-0183 VHM / TiAIN 6,1 8 79 34 18,3 VHM / TiAIN
SP0620-0186 VHM / TiAIN 6,2 8 79 34 18,6 VHM / TiAIN
SP0630-0189 VHM / TiAIN 6,3 8 79 34 18,9 VHM / TiAIN
SP0640-0192 VHM / TiAIN 6,4 8 79 34 19,2 VHM / TiAIN
SP0650-0195 VHM / TiAIN 6,5 8 79 34 19,5 VHM / TiAIN
SP0660-0198 VHM / TiAIN 6,6 8 79 34 19,8 VHM / TiAIN
SP0670-0201 VHM / TiAIN 6,7 8 79 34 20,1 VHM / TiAIN
SP0680-0204 VHM / TiAIN 6,8 8 79 34 20,4 VHM / TiAIN
SP0690-0207 VHM / TiAIN 6,9 8 79 34 20,7 VHM / TiAIN
SP0700-0210 VHM / TiAIN 7,0 8 79 34 21,0 VHM / TiAIN
SP0710-0213 VHM / TiAIN 71 8 79 41 21,3 VHM / TiAIN
SP0720-0216 VHM / TiAIN 7,2 8 79 41 21,6 VHM / TiAIN
SP0730-0219 VHM / TiAIN 7,3 8 79 41 21,9 VHM / TIAIN
SP0740-0222 VHM / TiAIN 7,4 8 79 41 22,2 VHM / TiAIN
SP0750-0225 VHM / TiAIN 7,5 8 79 41 22,5 VHM / TIAIN
SP0760-0228 VHM / TiAIN 7,6 8 79 41 22,8 VHM / TiAIN
SP0770-0231 VHM / TiAIN 7,7 8 79 41 23,1 VHM / TIAIN
SP0780-0234 VHM / TiAIN 7,8 8 79 41 23,4 VHM / TiAIN
SP0790-0237 VHM / TiAIN 7,9 8 79 41 23,7 VHM / TiAIN

3.3

Dimensioni in mm
Vechny rozméry uvedeny v mm
Dimensions in mm

3.3




Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6539

Solid carbide twist drills

Versione corta / Kratké provedeni / Short length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SP0800-0240 VHM / TiAIN 8,0 8 79 41 24,0 VHM / TiAIN
SP0810-0243 VHM / TiAIN 8,1 10 89 47 24,3 VHM / TiAIN
SP0820-0246 VHM / TiAIN 8,2 10 89 47 24,6 VHM / TiAIN
SP0830-0249 VHM / TiAIN 8,3 10 89 47 24,9 VHM / TiAIN
SP0840-0252 VHM / TiAIN 8,4 10 89 47 25,2 VHM / TiAIN
SP0850-0255 VHM / TiAIN 8,5 10 89 47 25,5 VHM / TiAIN
SP0860-0258 VHM / TiAIN 8,6 10 89 47 25,8 VHM / TiAIN
SP0870-0261 VHM / TiAIN 8,7 10 89 47 26,1 VHM / TIAIN
SP0880-0264 VHM / TiAIN 8,8 10 89 47 26,4 VHM / TIAIN
SP0890-0267 VHM / TiAIN 8,9 10 89 47 26,7 VHM / TIAIN
SP0900-0270 VHM / TiAIN 9,0 10 89 47 27,0 VHM / TIAIN
SP0910-0273 VHM / TiAIN 9,1 10 89 47 27,3 VHM / TIAIN
SP0920-0276 VHM / TiAIN 9,2 10 89 47 27,6 VHM / TIAIN
SP0930-0279 VHM / TiAIN 9,3 10 89 47 27,9 VHM / TIAIN
SP0940-0282 VHM / TiAIN 9,4 10 89 47 28,2 VHM / TiAIN
SP0950-0285 VHM / TiAIN 9,5 10 89 47 28,5 VHM / TIAIN
SP0960-0288 VHM / TiAIN 9,6 10 89 47 28,8 VHM / TiAIN
SP0970-0291 VHM / TiAIN 9,7 10 89 47 29,1 VHM / TIAIN
SP0980-0294 VHM / TiAIN 9,8 10 89 47 29,4 VHM / TiAIN
SP0990-0297 VHM / TiAIN 9,9 10 89 47 29,7 VHM / TIAIN
SP1000-0300 VHM / TiAIN 10,0 10 89 47 30,0 VHM / TiAIN
SP1010-0303 VHM / TiAIN 10,1 12 102 55 30,3 VHM / TIAIN
SP1020-0306 VHM / TiAIN 10,2 12 102 55 30,6 VHM / TiAIN
SP1030-0309 VHM / TiAIN 10,3 12 102 55 30,9 VHM / TIAIN
SP1040-0312 VHM / TiAIN 10,4 12 102 55 31,2 VHM / TiAIN
SP1050-0315 VHM / TiAIN 10,5 12 102 55 31,5 VHM / TIAIN
SP1060-0318 VHM / TiAIN 10,6 12 102 55 31,8 VHM / TiAIN
SP1070-0321 VHM / TiAIN 10,7 12 102 55 32,1 VHM / TIAIN
SP1080-0324 VHM / TiAIN 10,8 12 102 55 32,4 VHM / TiAIN
SP1090-0327 VHM / TiAIN 10,9 12 102 55 32,7 VHM / TIAIN
SP1100-0330 VHM / TiAIN 11,0 12 102 55 33,0 VHM / TiAIN
SP1110-0333 VHM / TiAIN 11,1 12 102 55 33,3 VHM / TIAIN
SP1120-0336 VHM / TiAIN 11,2 12 102 55 33,6 VHM / TiAIN
SP1130-0339 VHM / TiAIN 1,3 12 102 55 33,9 VHM / TIAIN
SP1140-0342 VHM / TiAIN 11,4 12 102 55 34,2 VHM / TiAIN
SP1150-0345 VHM / TiAIN 11,5 12 102 55 34,5 VHM / TIAIN
SP1160-0348 VHM / TiAIN 11,6 12 102 55 34,8 VHM / TIAIN
SP1170-0351 VHM / TiAIN 1,7 12 102 55 35,1 VHM / TiAIN
SP1180-0354 VHM / TiAIN 11,8 12 102 55 35,4 VHM / TIAIN
SP1190-0357 VHM / TiAIN 11,9 12 102 55 35,7 VHM / TiAIN
SP1200-0360 VHM / TiAIN 12,0 12 102 55 36,0 VHM / TIAIN
SP1230-0369 VHM / TiAIN 12,3 14 107 60 36,9 VHM / TiAIN
SP1250-0375 VHM / TiAIN 12,5 14 107 60 37,5 VHM / TIAIN
SP1280-0384 VHM / TiAIN 12,8 14 107 60 38,4 VHM / TiAIN
SP1300-0390 VHM / TiAIN 13,0 14 107 60 39,0 VHM / TIAIN
SP1350-0405 VHM / TiAIN 13,5 14 107 60 40,5 VHM / TiAIN
SP1380-0414 VHM / TiAIN 13,8 14 107 60 41,4 VHM / TIAIN
SP1400-0420 VHM / TiAIN 14,0 14 107 60 42,0 VHM / TiAIN
SP1430-0429 VHM / TiAIN 14,3 16 115 65 42,9 VHM / TIAIN
SP1480-0444 VHM / TiAIN 14,8 16 115 65 44,4 VHM / TiAIN
SP1500-0450 VHM / TiAIN 15,0 16 115 65 45,0 VHM / TIAIN
SP1550-0465 VHM / TiAIN 15,5 16 115 65 46,5 VHM / TiAIN
SP1580-0474 VHM / TiAIN 15,8 16 115 65 47,4 VHM / TiAIN
SP1600-0480 VHM / TiAIN 16,0 16 115 65 48,0 VHM / TiAIN
SP1650-0495 VHM / TiAIN 16,5 18 123 73 49,5 VHM / TiAIN
SP1680-0504 VHM / TiAIN 16,8 18 123 73 50,4 VHM / TIAIN
SP1700-0510 VHM / TiAIN 17,0 18 123 73 51,0 VHM / TiAIN
SP1750-0525 VHM / TiAIN 17,5 18 123 73 52,5 VHM / TIAIN
SP1780-0534 VHM / TiAIN 17,8 18 123 73 53,4 VHM / TIAIN
SP1800-0540 VHM / TiAIN 18,0 18 123 73 54,0 VHM / TIAIN
SP1850-0555 VHM / TiAIN 18,5 20 131 7£2) 55,5 VHM / TiAIN
SP1900-0570 VHM / TiAIN 19,0 20 131 79 57,0 VHM / TIAIN
SP1950-0585 VHM / TiAIN 19,5 20 131 79 58,5 VHM / TiAIN
SP1980-0594 VHM / TiAIN 19,8 20 131 79 59,4 VHM / TIAIN
SP2000-0600 VHM / TiAIN 20,0 20 131 79 60,0 VHM / TiAIN
dq = Diametro punta dy = Diametro attacco 4 = Lunghezza totale lp = Lunghezza elica I3 = Massima profondita foro
3- 4 dq = Primér vrtéku dp = Primér stopky 14 = Celkové délka lp = Délka sroubovice I3 = Maximéini vrind hloubka 3 . 4

dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length la = Helix length I3 = Max. drill depth



Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

5 X D senza adduzione interna del refrigerante
bez chlazeni stfedem
without internal coolant supply

Lunghezza intermedia / Stfedni proveden / Intermediate length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy I, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SP0030-0150 VHM-TIiAIN 3,0 6 66 28 15,0 VHM / TiAIN
SP0031-0155 VHM-TIAIN 3,1 6 66 28 15,5 VHM / TIAIN
SP0032-0160 VHM-TIiAIN 3,2 6 66 28 16,0 VHM / TiAIN
SP0033-0165 VHM-TIAIN 3,3 6 66 28 16,5 VHM / TIAIN
SP0034-0170 VHM-TIiAIN 3,4 6 66 28 17,0 VHM / TiAIN
SP0035-0175 VHM-TIAIN 3,5 6 66 28 17,5 VHM / TIAIN
SP0036-0180 VHM-TIiAIN 3,6 6 66 28 18,0 VHM / TiAIN
SP0037-0185 VHM-TIiAIN 3,7 6 66 28 18,5 VHM / TIAIN
SP0038-0190 VHM-TIiAIN 3,8 6 74 36 19,0 VHM / TiAIN
SP0039-0195 VHM-TIiAIN 3,9 6 74 36 19,5 VHM / TiAIN
SP0040-0200 VHM-TIiAIN 4,0 6 74 36 20,0 VHM / TiAIN
SP0041-0205 VHM-TIiAIN 4.1 6 74 36 20,5 VHM / TiAIN
SP0042-0210 VHM-TIiAIN 4.2 6 74 36 21,0 VHM / TiAIN
SP0043-0215 VHM-TIiAIN 4,3 6 74 36 21,5 VHM / TiAIN
SP0044-0220 VHM-TIiAIN 4.4 6 74 36 22,0 VHM / TiAIN
SP0045-0225 VHM-TIiAIN 4,5 6 74 36 22,5 VHM / TiAIN
SP0046-0230 VHM-TIAIN 4,6 6 74 36 23,0 VHM / TiAIN
SP0047-0235 VHM-TIiAIN 47 6 74 36 23,5 VHM / TiAIN
SP0048-0240 VHM-TIAIN 4,8 6 82 44 24,0 VHM / TiAIN
SP0049-0245 VHM-TIiAIN 4,9 6 82 44 24,5 VHM / TiAIN
SP0050-0250 VHM-TiAIN 5,0 6 82 44 25,0 VHM / TiAIN
SP0051-0255 VHM-TIiAIN 5,1 6 82 44 25,5 VHM / TiAIN
SP0052-0260 VHM-TIAIN 52 6 82 44 26,0 VHM / TiAIN
SP0053-0265 VHM-TIiAIN 53 6 82 44 26,5 VHM / TiAIN
SP0054-0270 VHM-TIAIN 5,4 6 82 44 27,0 VHM / TiAIN
SP0055-0275 VHM-TIiAIN 5,5 6 82 44 27,5 VHM / TiAIN
SP0056-0280 VHM-TIAIN 5,6 6 82 44 28,0 VHM / TiAIN
SP0057-0285 VHM-TIiAIN 5,7 6 82 44 28,5 VHM / TiAIN
SP0058-0290 VHM-TIAIN 5,8 6 82 44 29,0 VHM / TiAIN
SP0059-0295 VHM-TIiAIN 5,9 6 82 44 29,5 VHM / TiAIN
SP0060-0300 VHM-TIiAIN 6,0 6 82 44 30,0 VHM / TiAIN
SP0061-0305 VHM-TIiAIN 6,1 8 91 53 30,5 VHM / TiAIN
SP0062-0310 VHM-TIiAIN 6,2 8 91 53 31,0 VHM / TiAIN
SP0063-0315 VHM-TIiAIN 6,3 8 91 53 31,5 VHM / TiAIN
SP0064-0320 VHM-TIiAIN 6,4 8 91 53 32,0 VHM / TiAIN
SP0065-0325 VHM-TIiAIN 6,5 8 91 53 32,5 VHM / TiAIN
SP0066-0330 VHM-TIiAIN 6,6 8 91 53 33,0 VHM / TiAIN
SP0067-0335 VHM-TIiAIN 6,7 8 91 53 33,5 VHM / TiAIN
SP0068-0340 VHM-TIiAIN 6,8 8 91 53 34,0 VHM / TiAIN
SP0069-0345 VHM-TIiAIN 6,9 8 91 53 34,5 VHM / TiAIN
SP0070-0350 VHM-TIiAIN 7,0 8 91 53 35,0 VHM / TiAIN
SP0071-0355 VHM-TIAIN 71 8 91 53 35,5 VHM / TIAIN
SP0072-0360 VHM-TIiAIN 7,2 8 91 53 36,0 VHM / TiAIN
SP0073-0365 VHM-TIAIN 7,3 8 91 53 36,5 VHM / TIAIN
SP0074-0370 VHM-TIiAIN 7,4 8 91 53 37,0 VHM / TiAIN
SP0075-0375 VHM-TIAIN 7,5 8 91 53 37,5 VHM / TIAIN
SP0076-0380 VHM-TIiAIN 7,6 8 91 53 38,0 VHM / TiAIN
SP0077-0385 VHM-TIAIN 7,7 8 91 53 38,5 VHM / TIAIN
SP0078-0390 VHM-TIiAIN 7,8 8 91 53 39,0 VHM / TiAIN
SP0079-0395 VHM-TIAIN 7,9 8 91 53 39,5 VHM / TiAIN

Dimensioni in mm
3 5 Vsechny rozméry uvedeny v mm 3 5
. Dimensions in mm -



Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

Lunghezza intermedia / Stfedni proveden / Intermediate length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SP0080-0400 VHM-TiAIN 8,0 8 91 53 40,0 VHM / TiAIN
SP0081-0405 VHM-TIiAIN 8,1 10 103 61 40,5 VHM / TiAIN
SP0082-0410 VHM-TIAIN 8,2 10 103 61 41,0 VHM / TiAIN
SP0083-0415 VHM-TIiAIN 8,3 10 103 61 41,5 VHM / TiAIN
SP0084-0420 VHM-TIAIN 8,4 10 103 61 42,0 VHM / TIAIN
SP0085-0425 VHM-TIiAIN 8,5 10 103 61 42,5 VHM / TiAIN
SP0086-0430 VHM-TiAIN 8,6 10 103 61 43,0 VHM / TiAIN
SP0087-0435 VHM-TIiAIN 8,7 10 103 61 43,5 VHM / TiAIN
SP0088-0440 VHM-TiAIN 8,8 10 103 61 44,0 VHM / TiAIN
SP0089-0445 VHM-TIiAIN 8,9 10 103 61 44,5 VHM / TiAIN
SP0090-0450 VHM-TiAIN 9,0 10 103 61 45,0 VHM / TiAIN
SP0091-0455 VHM-TIiAIN 9,1 10 103 61 45,5 VHM / TiAIN
SP0092-0460 VHM-TIAIN 9,2 10 103 61 46,0 VHM / TiAIN
SP0093-0465 VHM-TIAIN 9,3 10 103 61 46,5 VHM / TiAIN
SP0094-0470 VHM-TIAIN 9,4 10 103 61 47,0 VHM / TiAIN
SP0095-0475 VHM-TIAIN 9,5 10 103 61 47,5 VHM / TiAIN
SP0096-0480 VHM-TiAIN 9,6 10 103 61 48,0 VHM / TiAIN
SP0097-0485 VHM-TIiAIN 9,7 10 103 61 48,5 VHM / TiAIN
SP0098-0490 VHM-TiAIN 9,8 10 103 61 49,0 VHM / TiAIN
SP0099-0495 VHM-TIAIN 9,9 10 103 61 49,5 VHM / TiAIN
SP0100-0500 VHM-TiAIN 10,0 10 103 61 50,0 VHM / TiAIN
SP0101-0505 VHM-TIAIN 10,1 12 118 71 50,5 VHM / TIAIN
SP0102-0510 VHM-TIiAIN 10,2 12 118 71 51,0 VHM / TiAIN
SP0103-0515 VHM-TIAIN 10,3 12 118 71 51,5 VHM / TIAIN
SP0104-0520 VHM-TiAIN 10,4 12 118 71 52,0 VHM / TiAIN
SP0105-0525 VHM-TIAIN 10,5 12 118 71 52,5 VHM / TIAIN
SP0106-0530 VHM-TiAIN 10,6 12 118 71 53,0 VHM / TiAIN
SP0107-0535 VHM-TIAIN 10,7 12 118 71 53,5 VHM / TIAIN
SP0108-0540 VHM-TIiAIN 10,8 12 118 71 54,0 VHM / TiAIN
SP0109-0545 VHM-TIAIN 10,9 12 118 71 54,5 VHM / TIAIN
SP0110-0550 VHM-TIAIN 11,0 12 118 71 55,0 VHM / TiAIN
SP0111-0555 VHM-TIAIN 11,1 12 118 71 55,5 VHM / TIAIN
SP0112-0560 VHM-TIAIN 11,2 12 118 71 56,0 VHM / TiAIN
SP0113-0565 VHM-TIiAIN 11,3 12 118 71 56,5 VHM / TIAIN
SP0114-0570 VHM-TIAIN 11,4 12 118 71 57,0 VHM / TiAIN
SP0115-0575 VHM-TIiAIN 11,5 12 118 71 57,5 VHM / TIAIN
SP0116-0580 VHM-TIAIN 11,6 12 118 71 58,0 VHM / TiAIN
SP0117-0585 VHM-TIAIN 1,7 12 118 71 58,5 VHM / TIAIN
SP0118-0590 VHM-TIAIN 11,8 12 118 71 59,0 VHM / TiAIN
SP0119-0595 VHM-TIAIN 11,9 12 118 71 59,5 VHM / TiAIN
SP0120-0600 VHM-TIiAIN 12,0 12 118 71 60,0 VHM / TIAIN
SP0123-0615 VHM-TIiAIN 12,3 14 124 77 61,5 VHM / TiAIN
SP0125-0625 VHM-TIiAIN 12,5 14 124 77 62,5 VHM / TiAIN
SP0128-0640 VHM-TIiAIN 12,8 14 124 77 64,0 VHM / TiAIN
SP0130-0650 VHM-TiAIN 13,0 14 124 77 65,0 VHM / TiAIN
SP0135-0675 VHM-TIiAIN 13,5 14 124 77 67,5 VHM / TiAIN
SP0138-0690 VHM-TIiAIN 13,8 14 124 77 69,0 VHM / TIAIN
SP0140-0700 VHM-TIiAIN 14,0 14 124 77 70,0 VHM / TiAIN
SP0145-0725 VHM-TIAIN 14,5 16 133 83 72,5 VHM / TiAIN
SP0148-0740 VHM-TIiAIN 14,8 16 133 83 74,0 VHM / TiAIN
SP0150-0750 VHM-TiAIN 15,0 16 133 83 75,0 VHM / TiAIN
SP0155-0775 VHM-TIiAIN 15,5 16 133 83 77,5 VHM / TiAIN
SP0158-0790 VHM-TiAIN 15,8 16 133 83 79,0 VHM / TIAIN
SP0160-0800 VHM-TIiAIN 16,0 16 133 83 80,0 VHM / TiAIN
SP0165-0825 VHM-TiAIN 16,5 18 143 93 82,5 VHM / TiAIN
SP0168-0840 VHM-TIiAIN 16,8 18 143 93 84,0 VHM / TiAIN
SP0170-0850 VHM-TIAIN 17,0 18 143 93 85,0 VHM / TiAIN
SP0175-0875 VHM-TIiAIN 17,5 18 143 93 87,5 VHM / TiAIN
SP0178-0890 VHM-TIAIN 17,8 18 143 93 89,0 VHM / TiAIN
SP0180-0900 VHM-TIiAIN 18,0 18 143 93 90,0 VHM / TiAIN
SP0185-0925 VHM-TiAIN 18,5 20 153 101 92,5 VHM / TiAIN
SP0190-0950 VHM-TIiAIN 19,0 20 153 101 95,0 VHM / TiAIN
SP0195-0975 VHM-TiAIN 19,5 20 153 101 97,5 VHM / TiAIN
SP0198-0990 VHM-TIAIN 19,8 20 153 101 99,0 VHM / TIAIN
SP0200-1000 VHM-TiAIN 20,0 20 153 101 100,0 VHM / TiAIN
dq = Diametro punta dy = Diametro attacco 4 = Lunghezza totale lp = Lunghezza elica I3 = Massima profondita foro
3 . 6 dq = Primér vrtéku dp = Primér stopky 14 = Celkové délka lp = Délka sroubovice I3 = Maximéini vrind hloubka 3 . 6

dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length la = Helix length I3 = Max. drill depth



Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

3 X D con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfredem
with internal coolant supply

il - -
i |
[
Iy
I
[
Versione corta / Kratké provedeni / Short length
Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SPC0300-0090 VHM / TiAIN 3,0 6 62 20 9,0 VHM / TiAIN
SPC0310-0093 VHM / TiAIN 3,1 6 62 20 9,3 VHM / TiAIN
SPC0320-0096 VHM / TiAIN 3,2 6 62 20 9,6 VHM / TiAIN
SPC0330-0099 VHM / TiAIN 3,3 6 62 20 9,9 VHM / TiAIN
SPC0340-0102 VHM / TiAIN 3,4 6 62 20 10,2 VHM / TiAIN
SPC0350-0105 VHM / TiAIN 3,5 6 62 20 10,5 VHM / TiAIN
SPC0360-0108 VHM / TiAIN 3,6 6 62 20 10,8 VHM / TiAIN
SPC0370-0111 VHM / TiAIN 3,7 6 62 20 1,1 VHM / TiAIN
SPC0380-0114 VHM / TiAIN 3,8 6 66 24 1,4 VHM / TiAIN
SPC0390-0117 VHM / TiAIN 3,9 6 66 24 1,7 VHM / TiAIN
SPC0400-0120 VHM / TiAIN 4,0 6 66 24 12,0 VHM / TiAIN
SPC0410-0123 VHM / TiAIN 41 6 66 24 12,3 VHM / TiAIN
SPC0420-0126 VHM / TiAIN 4.2 6 66 24 12,6 VHM / TiAIN
SPC0430-0129 VHM / TiAIN 43 6 66 24 12,9 VHM / TiAIN
SPC0440-0132 VHM / TiAIN 4.4 6 66 24 18,2 VHM / TiAIN
SPC0450-0135 VHM / TiAIN 4.5 6 66 24 13,5 VHM / TiAIN
SPC0460-0138 VHM / TiAIN 4,6 6 66 24 13,8 VHM / TiAIN
SPC0470-0141 VHM / TiAIN 4,7 6 66 24 14,1 VHM / TiAIN
SPC0480-0144 VHM / TiAIN 4.8 6 66 28 14,4 VHM / TiAIN
SPC0490-0147 VHM / TiAIN 4.9 6 66 28 14,7 VHM / TiAIN
SPC0500-0150 VHM / TiAIN 5,0 6 66 28 15,0 VHM / TiAIN
SPC0510-0153 VHM / TiAIN 5,1 6 66 28 15,3 VHM / TiAIN
SPC0520-0156 VHM / TiAIN 5,2 6 66 28 15,6 VHM / TiAIN
SPC0530-0159 VHM / TiAIN 5,3 6 66 28 15,9 VHM / TiAIN
SPC0540-0162 VHM / TiAIN 5,4 6 66 28 16,2 VHM / TiAIN
SPC0550-0165 VHM / TiAIN 5,5 6 66 28 16,5 VHM / TiAIN
SPC0560-0168 VHM / TiAIN 5,6 6 66 28 16,8 VHM / TiAIN
SPC0570-0171 VHM / TiAIN 5,7 6 66 28 17,1 VHM / TiAIN
SPC0580-0174 VHM / TiAIN 5,8 6 66 28 17,4 VHM / TiAIN
SPC0590-0177 VHM / TiAIN 5,9 6 66 28 17,7 VHM / TiAIN
SPC0600-0180 VHM / TiAIN 6,0 6 66 28 18,0 VHM / TiAIN
SPC0610-0183 VHM / TiAIN 6,1 8 79 34 18,3 VHM / TiAIN
SPC0620-0186 VHM / TiAIN 6,2 8 79 34 18,6 VHM / TiAIN
SPC0630-0189 VHM / TiAIN 6,3 8 79 34 18,9 VHM / TiAIN
SPC0640-0192 VHM / TiAIN 6,4 8 79 34 19,2 VHM / TiAIN
SPC0650-0195 VHM / TiAIN 6,5 8 79 34 19,5 VHM / TiAIN
SPC0660-0198 VHM / TiAIN 6,6 8 79 34 19,8 VHM / TiAIN
SPC0670-0201 VHM / TiAIN 6,7 8 79 34 20,1 VHM / TiAIN
SPC0680-0204 VHM / TiAIN 6,8 8 79 34 20,4 VHM / TiAIN
SPC0690-0207 VHM / TiAIN 6,9 8 79 34 20,7 VHM / TiAIN
SPC0700-0210 VHM / TiAIN 7,0 8 79 34 21,0 VHM / TiAIN
SPC0710-0213 VHM / TiAIN 71 8 79 41 21,3 VHM / TiAIN
SPC0720-0216 VHM / TiAIN 7,2 8 79 41 21,6 VHM / TiAIN
SPC0730-0219 VHM / TiAIN 7,3 8 79 41 21,9 VHM / TiAIN
SPC0740-0222 VHM / TiAIN 7.4 8 79 41 22,2 VHM / TiAIN
SPC0750-0225 VHM / TiAIN 7,5 8 79 41 22,5 VHM / TiAIN
SPC0760-0228 VHM / TiAIN 7,6 8 79 41 22,8 VHM / TiAIN
SPC0770-0231 VHM / TiAIN 7,7 8 79 41 23,1 VHM / TiAIN
SPC0780-0234 VHM / TiAIN 7,8 8 79 41 23,4 VHM / TiAIN
SPC0790-0237 VHM / TiAIN 7,9 8 79 41 23,7 VHM / TiAIN

Dimensioni in mm
3 7 Vsechny rozméry uvedeny v mm 3 7
. Dimensions in mm -




Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

Versione corta / Kratké provedeni / Short length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SPC0800-0240 VHM / TiAIN 8,0 8 79 4 24,0 VHM / TiAIN
SPC0810-0243 VHM / TiAIN 8,1 10 89 47 24,3 VHM / TiAIN
SPC0820-0246 VHM / TiAIN 8,2 10 89 47 24,6 VHM / TiAIN
SPC0830-0249 VHM / TiAIN 8,3 10 89 47 24,9 VHM / TiAIN
SPC0840-0252 VHM / TiAIN 8,4 10 89 47 25,2 VHM / TiAIN
SPC0850-0255 VHM / TiAIN 8,5 10 89 47 25,5 VHM / TiAIN
SPC0860-0258 VHM / TiAIN 8,6 10 89 47 25,8 VHM / TiAIN
SPC0870-0261 VHM / TiAIN 8,7 10 89 47 26,1 VHM / TiAIN
SPC0880-0264 VHM / TiAIN 8,8 10 89 47 26,4 VHM / TiAIN
SPC0890-0267 VHM / TiAIN 8,9 10 89 47 26,7 VHM / TiAIN
SPC0900-0270 VHM / TiAIN 9,0 10 89 47 27,0 VHM / TiAIN
SPC0910-0273 VHM / TiAIN 9,1 10 89 47 27,3 VHM / TiAIN
SPC0920-0276 VHM / TiAIN 9,2 10 89 47 27,6 VHM / TiAIN
SPC0930-0279 VHM / TiAIN 9,3 10 89 47 27,9 VHM / TiAIN
SPC0940-0282 VHM / TiAIN 9,4 10 89 47 28,2 VHM / TiAIN
SPC0950-0285 VHM / TiAIN 9,5 10 89 47 28,5 VHM / TiAIN
SPC0960-0288 VHM / TiAIN 9,6 10 89 47 28,8 VHM / TiAIN
SPC0970-0291 VHM / TiAIN 9,7 10 89 47 29,1 VHM / TiAIN
SPC0980-0294 VHM / TiAIN 9,8 10 89 47 29,4 VHM / TiAIN
SPC0990-0297 VHM / TiAIN 9,9 10 89 47 29,7 VHM / TiAIN
SPC1000-0300 VHM / TiAIN 10,0 10 89 47 30,0 VHM / TiAIN
SPC1010-0303 VHM / TiAIN 10,1 12 102 55 30,3 VHM / TiAIN
SPC1020-0306 VHM / TiAIN 10,2 12 102 55 30,6 VHM / TiAIN
SPC1030-0309 VHM / TiAIN 10,3 12 102 55 30,9 VHM / TiAIN
SPC1040-0312 VHM / TiAIN 10,4 12 102 55 31,2 VHM / TiAIN
SPC1050-0315 VHM / TiAIN 10,5 12 102 55 31,5 VHM / TiAIN
SPC1060-0318 VHM / TiAIN 10,6 12 102 55 31,8 VHM / TiAIN
SPC1070-0321 VHM / TiAIN 10,7 12 102 55 32,1 VHM / TiAIN
SPC1080-0324 VHM / TiAIN 10,8 12 102 55 32,4 VHM / TiAIN
SPC1090-0327 VHM / TiAIN 10,9 12 102 55 32,7 VHM / TiAIN
SPC1100-0330 VHM / TiAIN 11,0 12 102 55 33,0 VHM / TiAIN
SPC1110-0333 VHM / TiAIN 11,1 12 102 55 33,3 VHM / TiAIN
SPC1120-0336 VHM / TiAIN 11,2 12 102 55 33,6 VHM / TiAIN
SPC1130-0339 VHM / TiAIN 11,3 12 102 55 33,9 VHM / TiAIN
SPC1140-0342 VHM / TiAIN 11,4 12 102 55 34,2 VHM / TiAIN
SPC1150-0345 VHM / TiAIN 11,5 12 102 55 34,5 VHM / TiAIN
SPC1160-0348 VHM / TiAIN 11,6 12 102 55 34,8 VHM / TiAIN
SPC1170-0351 VHM / TiAIN 1,7 12 102 55 35,1 VHM / TiAIN
SPC1180-0354 VHM / TiAIN 11,8 12 102 55 35,4 VHM / TiAIN
SPC1190-0357 VHM / TiAIN 11,9 12 102 55 35,7 VHM / TiAIN
SPC1200-0360 VHM / TiAIN 12,0 12 102 55 36,0 VHM / TiAIN
SPC1250-0375 VHM / TiAIN 12,5 14 107 60 37,5 VHM / TiAIN
SPC1300-0390 VHM / TiAIN 13,0 14 107 60 39,0 VHM / TiAIN
SPC1350-0405 VHM / TiAIN 13,5 14 107 60 40,5 VHM / TiAIN
SPC1400-0420 VHM / TiAIN 14,0 14 107 60 42,0 VHM / TiAIN
SPC1450-0435 VHM / TiAIN 14,5 16 115 65 43,5 VHM / TiAIN
SPC1500-0450 VHM / TiAIN 15,0 16 115 65 45,0 VHM / TiAIN
SPC1550-0465 VHM / TiAIN 15,5 16 115 65 46,5 VHM / TiAIN
SPC1600-0480 VHM / TiAIN 16,0 16 115 65 48,0 VHM / TiAIN
SPC1650-0495 VHM / TiAIN 16,5 18 123 73 49,5 VHM / TiAIN
SPC1700-0510 VHM / TiAIN 17,0 18 123 73 51,0 VHM / TiAIN
SPC1750-0525 VHM / TiAIN 17,5 18 123 73 52,5 VHM / TiAIN
SPC1800-0540 VHM / TiAIN 18,0 18 123 73 54,0 VHM / TiAIN
SPC1850-0555 VHM / TiAIN 18,5 20 131 79 55,5 VHM / TiAIN
SPC1900-0570 VHM / TiAIN 19,0 20 131 79 57,0 VHM / TiAIN
SPC1950-0585 VHM / TiAIN 19,5 20 131 79 58,5 VHM / TiAIN
SPC2000-0600 VHM / TiAIN 20,0 20 131 79 60,0 VHM / TiAIN

dq = Diametro punta dy = Diametro attacco l{ = Lunghezza totale Il = Lunghezza elica I3 = Massima profondita foro

dq = Primér vrtdku do = Primér stopky Iy = Celkova délka lg = Délka sroubovice I3 = Maximéini vrtnd hloubka

dq = Drill diameter dp = Shank diameter Iy = Overall length la = Helix length I3 = Max. drill depth

Dimensioni in mm
3 8 Vsechny rozméry uvedeny v mm 3 8
. Dimensions in mm -



Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

5 X D con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfredem
with internal coolant supply

30°

o
140°

———— @%

Lunghezza intermedia / Stfedni proveden / Intermediate length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SPC0030-0150 VHM / TiAIN 3,0 6 66 28 15,0 VHM / TiAIN
SPC0031-0155 VHM / TiAIN 3,1 6 66 28 15,5 VHM / TIAIN
SPC0032-0160 VHM / TiAIN 3,2 6 66 28 16,0 VHM / TiAIN
SPC0033-0165 VHM / TiAIN 3,3 6 66 28 16,5 VHM / TIAIN
SPC0034-0170 VHM / TiAIN 3,4 6 66 28 17,0 VHM / TiAIN
SPC0035-0175 VHM / TiAIN 3,5 6 66 28 17,5 VHM / TIAIN
SPC0036-0180 VHM / TiAIN 3,6 6 66 28 18,0 VHM / TiAIN
SPC0037-0185 VHM / TiAIN 3,7 6 66 28 18,5 VHM / TIAIN
SPC0038-0190 VHM / TiAIN 3,8 6 74 36 19,0 VHM / TiAIN
SPC0039-0195 VHM / TiAIN 3,9 6 74 36 19,5 VHM / TiAIN
SPC0040-0200 VHM / TiAIN 4,0 6 74 36 20,0 VHM / TiAIN
SPC0041-0205 VHM / TiAIN 4.1 6 74 36 20,5 VHM / TiAIN
SPC0042-0210 VHM / TiAIN 4.2 6 74 36 21,0 VHM / TiAIN
SPC0043-0215 VHM / TiAIN 4,3 6 74 36 21,5 VHM / TiAIN
SPC0044-0220 VHM / TiAIN 4.4 6 74 36 22,0 VHM / TiAIN
SPC0045-0225 VHM / TiAIN 4,5 6 74 36 22,5 VHM / TiAIN
SPC0046-0230 VHM / TiAIN 4,6 6 74 36 23,0 VHM / TiAIN
SPC0047-0235 VHM / TiAIN 47 6 74 36 23,5 VHM / TiAIN
SPC0048-0240 VHM / TiAIN 4,8 6 82 44 24,0 VHM / TiAIN
SPC0049-0245 VHM / TiAIN 4,9 6 82 44 24,5 VHM / TiAIN
SPC0050-0250 VHM / TiAIN 5,0 6 82 44 25,0 VHM / TiAIN
SPC0051-0255 VHM / TiAIN 5,1 6 82 44 25,5 VHM / TiAIN
SPC0052-0260 VHM / TiAIN 52 6 82 44 26,0 VHM / TiAIN
SPC0053-0265 VHM / TiAIN 53 6 82 44 26,5 VHM / TiAIN
SPC0054-0270 VHM / TiAIN 5,4 6 82 44 27,0 VHM / TiAIN
SPC0055-0275 VHM / TiAIN 5,5 6 82 44 27,5 VHM / TiAIN
SPC0056-0280 VHM / TiAIN 5,6 6 82 44 28,0 VHM / TiAIN
SPC0057-0285 VHM / TiAIN 5,7 6 82 44 28,5 VHM / TiAIN
SPC0058-0290 VHM / TiAIN 5,8 6 82 44 29,0 VHM / TiAIN
SPC0059-0295 VHM / TiAIN 5,9 6 82 44 29,5 VHM / TiAIN
SPC0060-0300 VHM / TiAIN 6,0 6 82 44 30,0 VHM / TiAIN
SPC0061-0305 VHM / TiAIN 6,1 8 91 53 30,5 VHM / TiAIN
SPC0062-0310 VHM / TiAIN 6,2 8 91 53 31,0 VHM / TiAIN
SPC0063-0315 VHM / TiAIN 6,3 8 91 53 31,5 VHM / TiAIN
SPC0064-0320 VHM / TiAIN 6,4 8 91 58 32,0 VHM / TiAIN
SPC0065-0325 VHM / TiAIN 6,5 8 91 53 32,5 VHM / TiAIN
SPC0066-0330 VHM / TiAIN 6,6 8 91 53 33,0 VHM / TiAIN
SPC0067-0335 VHM / TiAIN 6,7 8 91 53 33,5 VHM / TiAIN
SPC0068-0340 VHM / TiAIN 6,8 8 91 53 34,0 VHM / TiAIN
SPC0069-0345 VHM / TiAIN 6,9 8 91 53 34,5 VHM / TiAIN
SPC0070-0350 VHM / TiAIN 7,0 8 91 53 35,0 VHM / TiAIN
SPC0071-0355 VHM / TiAIN 71 8 91 53 35,5 VHM / TIAIN
SPC0072-0360 VHM / TiAIN 7,2 8 91 53 36,0 VHM / TiAIN
SPC0073-0365 VHM / TiAIN 7,3 8 91 53 36,5 VHM / TIAIN
SPC0074-0370 VHM / TiAIN 7,4 8 91 53 37,0 VHM / TiAIN
SPC0075-0375 VHM / TiAIN 7,5 8 91 53 37,5 VHM / TIAIN
SPC0076-0380 VHM / TiAIN 7,6 8 91 53 38,0 VHM / TiAIN
SPC0077-0385 VHM / TiAIN 7,7 8 91 53 38,5 VHM / TIAIN
SPC0078-0390 VHM / TiAIN 7,8 8 91 53 39,0 VHM / TiAIN
SPC0079-0395 VHM / TiAIN 7,9 8 91 53 39,5 VHM / TiAIN

Dimensioni in mm
3 9 Vsechny rozméry uvedeny v mm 3 9
. Dimensions in mm -




Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

Lunghezza intermedia / Stfedni proveden / Intermediate length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SPC0080-0400 VHM / TiAIN 8,0 8 91 53 40,0 VHM / TiAIN
SPC0081-0405 VHM / TiAIN 8,1 10 103 61 40,5 VHM / TiAIN
SPC0082-0410 VHM / TiAIN 8,2 10 103 61 41,0 VHM / TiAIN
SPC0083-0415 VHM / TiAIN 8,3 10 103 61 41,5 VHM / TiAIN
SPC0084-0420 VHM / TiAIN 8,4 10 103 61 42,0 VHM / TiAIN
SPC0085-0425 VHM / TiAIN 8,5 10 103 61 42,5 VHM / TiAIN
SPC0086-0430 VHM / TiAIN 8,6 10 103 61 43,0 VHM / TiAIN
SPC0087-0435 VHM / TiAIN 8,7 10 103 61 43,5 VHM / TiAIN
SPC0088-0440 VHM / TiAIN 8,8 10 103 61 44,0 VHM / TiAIN
SPC0089-0445 VHM / TiAIN 8,9 10 103 61 445 VHM / TiAIN
SPC0090-0450 VHM / TiAIN 9,0 10 103 61 45,0 VHM / TiAIN
SPC0091-0455 VHM / TiAIN 9,1 10 103 61 45,5 VHM / TIAIN
SPC0092-0460 VHM / TiAIN 9,2 10 103 61 46,0 VHM / TiAIN
SPC0093-0465 VHM / TiAIN 9,3 10 103 61 46,5 VHM / TiAIN
SPC0094-0470 VHM / TiAIN 9,4 10 103 61 47,0 VHM / TiAIN
SPC0095-0475 VHM / TiAIN 9,5 10 103 61 47,5 VHM / TIAIN
SPC0096-0480 VHM / TiAIN 9,6 10 103 61 48,0 VHM / TiAIN
SPC0097-0485 VHM / TiAIN 9,7 10 103 61 48,5 VHM / TIAIN
SPC0098-0490 VHM / TiAIN 9,8 10 103 61 49,0 VHM / TiAIN
SPC0099-0495 VHM / TiAIN 9,9 10 103 61 49,5 VHM / TiAIN
SPC0100-0500 VHM / TiAIN 10,0 10 103 61 50,0 VHM / TiAIN
SPC0101-0505 VHM / TiAIN 10,1 12 118 71 50,5 VHM / TiAIN
SPC0102-0510 VHM / TiAIN 10,2 12 118 71 51,0 VHM / TiAIN
SPC0103-0515 VHM / TiAIN 10,3 12 118 71 51,5 VHM / TiAIN
SPC0104-0520 VHM / TiAIN 10,4 12 118 71 52,0 VHM / TiAIN
SPC0105-0525 VHM / TiAIN 10,5 12 118 71 52,5 VHM / TiAIN
SPC0106-0530 VHM / TiAIN 10,6 12 118 71 53,0 VHM / TiAIN
SPC0107-0535 VHM / TiAIN 10,7 12 118 71 53,5 VHM / TiAIN
SPC0108-0540 VHM / TiAIN 10,8 12 118 71 54,0 VHM / TiAIN
SPC0109-0545 VHM / TiAIN 10,9 12 118 71 54,5 VHM / TiAIN
SPC0110-0550 VHM / TiAIN 11,0 12 118 71 55,0 VHM / TiAIN
SPC0111-0555 VHM / TiAIN 11,1 12 118 71 55,5 VHM / TiAIN
SPC0112-0560 VHM / TiAIN 11,2 12 118 71 56,0 VHM / TiAIN
SPC0113-0565 VHM / TiAIN 11,3 12 118 71 56,5 VHM / TiAIN
SPC0114-0570 VHM / TiAIN 11,4 12 118 71 57,0 VHM / TiAIN
SPC0115-0575 VHM / TiAIN 11,5 12 118 71 57,5 VHM / TiAIN
SPC0116-0580 VHM / TiAIN 11,6 12 118 71 58,0 VHM / TiAIN
SPC0117-0585 VHM / TiAIN 11,7 12 118 71 58,5 VHM / TiAIN
SPC0118-0590 VHM / TiAIN 11,8 12 118 71 59,0 VHM / TiAIN
SPC0119-0595 VHM / TiAIN 11,9 12 118 71 59,5 VHM / TiAIN
SPC0120-0600 VHM / TiAIN 12,0 12 118 71 60,0 VHM / TiAIN
SPC0125-0625 VHM / TiAIN 12,5 14 124 77 62,5 VHM / TiAIN
SPC0130-0650 VHM / TiAIN 13,0 14 124 77 65,0 VHM / TiAIN
SPC0135-0675 VHM / TiAIN 13,5 14 124 77 67,5 VHM / TiAIN
SPC0140-0700 VHM / TiAIN 14,0 14 124 77 70,0 VHM / TiAIN
SPC0145-0725 VHM / TiAIN 14,5 16 133 83 72,5 VHM / TiAIN
SPC0150-0750 VHM / TiAIN 15,0 16 133 83 75,0 VHM / TiAIN
SPC0155-0775 VHM / TiAIN 15,5 16 133 83 77,5 VHM / TiAIN
SPC0160-0800 VHM / TiAIN 16,0 16 133 83 80,0 VHM / TiAIN
SPC0165-0825 VHM / TiAIN 16,5 18 143 93 82,5 VHM / TiAIN
SPC0170-0850 VHM / TiAIN 17,0 18 143 93 85,0 VHM / TiAIN
SPC0175-0875 VHM / TiAIN 17,5 18 143 93 87,5 VHM / TiAIN
SPC0180-0900 VHM / TiAIN 18,0 18 143 93 90,0 VHM / TiAIN
SPC0185-0925 VHM / TiAIN 18,5 20 153 101 92,5 VHM / TiAIN
SPC0190-0950 VHM / TiAIN 19,0 20 153 101 95,0 VHM / TiAIN
SPC0195-0975 VHM / TiAIN 19,5 20 153 101 97,5 VHM / TiAIN
SPC0200-1000 VHM / TiAIN 20,0 20 153 101 100,0 VHM / TiAIN

dq = Diametro punta dg = Diametro attacco 11 = Lunghezza totale Iy = Lunghezza elica I3 = Massima profondita foro

dy = Primér vrtdku do = Primér stopky Iy = Celkovd délka lg = Délka $roubovice I3 = Maximéinf vrtna hloubka

dq = Drill diameter dy = Shank diameter Iy = Overall length la = Helix length I3 = Max. drill depth

Dimensioni in mm

3.10 Dimendons 3.10



Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

8 X D con adduzione interna del refrigerante
chlazeni stfredem
with internal coolant supply

5 ‘ %

30°

dim
140°

Versione lunga / Diouhé provedeni / Extended length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SPC0030-0240 VHM / TiAIN 3,0 6 72 34 24,0 VHM / TiAIN
SPC0031-0248 VHM / TiAIN 3,1 6 72 34 24,8 VHM / TIAIN
SPC0032-0256 VHM / TiAIN 3,2 6 72 34 25,6 VHM / TiAIN
SPC0033-0264 VHM / TiAIN 3,3 6 72 34 26,4 VHM / TIAIN
SPC0034-0272 VHM / TiAIN 3,4 6 72 34 27,2 VHM / TiAIN
SPC0035-0280 VHM / TiAIN 3,5 6 72 34 28,0 VHM / TIAIN
SPC0036-0288 VHM / TiAIN 3,6 6 72 34 28,8 VHM / TiAIN
SPC0037-0296 VHM / TiAIN 3,7 6 72 34 29,6 VHM / TIAIN
SPC0038-0304 VHM / TiAIN 3,8 6 81 43 30,4 VHM / TiAIN
SPC0039-0312 VHM / TiAIN 3,9 6 81 43 31,2 VHM / TiAIN
SPC0040-0320 VHM / TiAIN 4,0 6 81 43 32,0 VHM / TiAIN
SPC0041-0328 VHM / TiAIN 4.1 6 81 43 32,8 VHM / TiAIN
SPC0042-0336 VHM / TiAIN 4.2 6 81 43 33,6 VHM / TiAIN
SPC0043-0344 VHM / TiAIN 4,3 6 81 43 34,4 VHM / TiAIN
SPC0044-0352 VHM / TiAIN 4.4 6 81 43 35,2 VHM / TiAIN
SPC0045-0360 VHM / TiAIN 4,5 6 81 43 36,0 VHM / TiAIN
SPC0046-0368 VHM / TiAIN 4,6 6 81 43 36,8 VHM / TiAIN
SPC0047-0376 VHM / TiAIN 47 6 81 43 37,6 VHM / TiAIN
SPC0048-0384 VHM / TiAIN 4,8 6 95 57 38,4 VHM / TiAIN
SPC0049-0392 VHM / TiAIN 4,9 6 95 57 39,2 VHM / TiAIN
SPC0050-0400 VHM / TiAIN 5,0 6 95 57 40,0 VHM / TiAIN
SPC0051-0408 VHM / TiAIN 5,1 6 95 57 40,8 VHM / TiAIN
SPC0052-0416 VHM / TiAIN 52 6 95 57 41,6 VHM / TiAIN
SPC0053-0424 VHM / TiAIN 53 6 95 57 42,4 VHM / TiAIN
SPC0054-0432 VHM / TiAIN 5,4 6 95 57 43,2 VHM / TiAIN
SPC0055-0440 VHM / TiAIN 5,5 6 95 57 44,0 VHM / TiAIN
SPC0056-0448 VHM / TiAIN 5,6 6 95 57 44,8 VHM / TiAIN
SPC0057-0456 VHM / TiAIN 5,7 6 95 57 45,6 VHM / TiAIN
SPC0058-0464 VHM / TiAIN 5,8 6 95 57 46,4 VHM / TiAIN
SPC0059-0472 VHM / TiAIN 5,9 6 95 57 47,2 VHM / TiAIN
SPC0060-0480 VHM / TiAIN 6,0 6 95 57 48,0 VHM / TiAIN
SPC0061-0488 VHM / TiAIN 6,1 8 114 76 48,8 VHM / TiAIN
SPC0062-0496 VHM / TiAIN 6,2 8 114 76 49,6 VHM / TiAIN
SPC0063-0504 VHM / TiAIN 6,3 8 114 76 50,4 VHM / TiAIN
SPC0064-0512 VHM / TiAIN 6,4 8 114 76 51,2 VHM / TiAIN
SPC0065-0520 VHM / TiAIN 6,5 8 114 76 52,0 VHM / TiAIN
SPC0066-0528 VHM / TiAIN 6,6 8 114 76 52,8 VHM / TiAIN
SPC0067-0536 VHM / TiAIN 6,7 8 114 76 53,6 VHM / TiAIN
SPC0068-0544 VHM / TiAIN 6,8 8 114 76 54,4 VHM / TiAIN
SPC0069-0552 VHM / TiAIN 6,9 8 114 76 55,2 VHM / TiAIN
SPC0070-0560 VHM / TiAIN 7,0 8 114 76 56,0 VHM / TiAIN
SPC0071-0568 VHM / TiAIN 71 8 114 76 56,8 VHM / TIAIN
SPC0072-0576 VHM / TiAIN 7,2 8 114 76 57,6 VHM / TiAIN
SPC0073-0584 VHM / TiAIN 7,3 8 114 76 58,4 VHM / TIAIN
SPC0074-0592 VHM / TiAIN 7,4 8 114 76 59,2 VHM / TiAIN
SPC0075-0600 VHM / TiAIN 7,5 8 114 76 60,0 VHM / TIAIN
SPC0076-0608 VHM / TiAIN 7,6 8 114 76 60,8 VHM / TiAIN
SPC0077-0616 VHM / TiAIN 7,7 8 114 76 61,6 VHM / TIAIN
SPC0078-0624 VHM / TiAIN 7,8 8 114 76 62,4 VHM / TiAIN
SPC0079-0632 VHM / TiAIN 7,9 8 114 76 63,2 VHM / TiAIN

Dimensioni 'in mm
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Punte elicoidali in metallo duro integrale
U - Monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky DIN6537

Solid carbide twist drills

Versione lunga / Diouhé provedeni / Extended length

Articolo Rivestimento
Oznaceni d, d, Iy 1, [ Povlak
Designation m7 h6 Coating
SPC0080-0640 VHM / TiAIN 8,0 8 114 76 64,0 VHM / TiAIN
SPC0081-0648 VHM / TiAIN 8,1 10 142 95 64,8 VHM / TiAIN
SPC0082-0656 VHM / TiAIN 8,2 10 142 95) 65,6 VHM / TiAIN
SPC0083-0664 VHM / TiAIN 8,3 10 142 95 66,4 VHM / TiAIN
SPC0084-0672 VHM / TiAIN 8,4 10 142 95 67,2 VHM / TiAIN
SPC0085-0680 VHM / TiAIN 8,5 10 142 95 68,0 VHM / TiAIN
SPC0086-0688 VHM / TiAIN 8,6 10 142 95 68,8 VHM / TiAIN
SPC0087-0696 VHM / TiAIN 8,7 10 142 95 69,6 VHM / TiAIN
SPC0088-0704 VHM / TiAIN 8,8 10 142 95 70,4 VHM / TiAIN
SPC0089-0712 VHM / TiAIN 8,9 10 142 95 71,2 VHM / TiAIN
SPC0090-0720 VHM / TiAIN 9,0 10 142 95 72,0 VHM / TiAIN
SPC0091-0728 VHM / TiAIN 9,1 10 142 95 72,8 VHM / TiAIN
SPC0092-0736 VHM / TiAIN 9,2 10 142 95) 73,6 VHM / TiAIN
SPC0093-0744 VHM / TiAIN 9,3 10 142 95 74,4 VHM / TiAIN
SPC0094-0752 VHM / TiAIN 9,4 10 142 95| 75,2 VHM / TiAIN
SPC0095-0760 VHM / TiAIN 9,5 10 142 95 76,0 VHM / TiAIN
SPC0096-0768 VHM / TiAIN 9,6 10 142 95 76,8 VHM / TiAIN
SPC0097-0776 VHM / TiAIN 9,7 10 142 95 77,6 VHM / TiAIN
SPC0098-0784 VHM / TiAIN 9,8 10 142 95 78,4 VHM / TiAIN
SPC0099-0792 VHM / TiAIN 9,9 10 142 95 79,2 VHM / TiAIN
SPC0100-0800 VHM / TiAIN 10,0 10 142 95 80,0 VHM / TiAIN
SPC0101-0808 VHM / TiAIN 10,1 12 162 114 80,8 VHM / TiAIN
SPC0102-0816 VHM / TiAIN 10,2 12 162 114 81,6 VHM / TiAIN
SPC0103-0824 VHM / TiAIN 10,3 12 162 114 82,4 VHM / TiAIN
SPC0104-0832 VHM / TiAIN 10,4 12 162 114 83,2 VHM / TiAIN
SPC0105-0840 VHM / TiAIN 10,5 12 162 114 84,0 VHM / TiAIN
SPC0106-0848 VHM / TiAIN 10,6 12 162 114 84,8 VHM / TiAIN
SPC0107-0856 VHM / TiAIN 10,7 12 162 114 85,6 VHM / TiAIN
SPC0108-0864 VHM / TiAIN 10,8 12 162 114 86,4 VHM / TiAIN
SPC0109-0872 VHM / TiAIN 10,9 12 162 114 87,2 VHM / TiAIN
SPC0110-0880 VHM / TiAIN 11,0 12 162 114 88,0 VHM / TiAIN
SPC0111-0888 VHM / TiAIN 11,1 12 162 114 88,8 VHM / TiAIN
SPC0112-0896 VHM / TiAIN 11,2 12 162 114 89,6 VHM / TiAIN
SPC0113-0904 VHM / TiAIN 11,3 12 162 114 90,4 VHM / TiAIN
SPC0114-0912 VHM / TiAIN 11,4 12 162 114 91,2 VHM / TiAIN
SPC0115-0920 VHM / TiAIN 11,5 12 162 114 92,0 VHM / TiAIN
SPC0116-0928 VHM / TiAIN 11,6 12 162 114 92,8 VHM / TiAIN
SPC0117-0936 VHM / TiAIN 11,7 12 162 114 93,6 VHM / TiAIN
SPC0118-0944 VHM / TiAIN 11,8 12 162 114 94,4 VHM / TiAIN
SPC0119-0952 VHM / TiAIN 11,9 12 162 114 95,2 VHM / TiAIN
SPC0120-0960 VHM / TiAIN 12,0 12 162 114 96,0 VHM / TiAIN

dy = Diametro punta dp = Diametro attacco Iy = Lunghezza totale Il = Lunghezza elica I3 = Massima profondita foro

dq = Primér vrtdku do = Primér stopky Iy = Celkov4 délka lg = Délka $roubovice I3 = Maximélni vrtnd hloubka

dq = Drill diameter dg = Shank diameter l4 = Overall length la = Helix length I3 = Max. drill depth

Dimensioni in mm
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WERKZEUGE

Parametri di taglio raccomandati

Inserti HSS

Utilizzare i parametri di taglio consigliati come punto di partenza per la lavorazione in oggetto. Combinare inoltre i suggerimenti
riguardanti il refrigerante riportati a pagina i.4 del catalogo “sistema di foratura SHARK-Drill*” E altresi importante notare che le
condizioni di base sono calcolate come media lavorazione sicura. Per supporto tecnico contattate i nostri tecnici.

ISO

< Velocita di 10 8 3 8 3 8 2
) £ " oo o~ < O g N %) = -
Materiale e taglo | o |y | X9 152 | 0Y | 0 | 5T
b= ! [y} - o 0 o
OZ [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U] | [mm/U] | [mm /U]
Acciaio non legato o da fusione fino a 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Acciaio da costruzione 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
Acciaio non legato o debolmente legato, bis 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
acciaio al carbonio o acciaio stampato 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
Acciaio legato bis 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 | 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
Acciaio fortemente legato 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 20 22 0,08 0,11 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Acciaio da utensili 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
Acciaio inossidabile ed austenitico e austenitico/ferritico 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
acciaio da fusione temprato 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Ghisa perlitica , ferritica 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 perlitica , martensitica 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 [ 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Ghisa grigia sferoidale ferritica 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 perlitica 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Ghisa malleabile ferritica 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GTS 70 perlitica 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Leghe di Alluminio a truciolo lungo non temprabile 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit temprabile , temprato 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Leghe di Alluminio da getti < 12% Si, temprato 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, temprabile , temprato 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% Si, non temprabile 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Rame e leghe di rame Legate al piombo, Pb > 1% 370 102 117 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(ottone / bronzo) Ottone / Bronzo 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Bronzo alluminio 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Rame e rame elettrolitico 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Materiali non ferrosi Plastiche dure | parametri di taglio dipendono dalla quantita di refrigerante disponibile. Come parametri di par-
Plastiche rinforzate
Gomme dure tenza utilizzare dati per leghe di alluminio a truciolo lungo
Leghe esotiche resistenti alle alte Fe-legate ricotto 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
temperaturre temprato 980 - - - - - - - - -
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel Ni o ricotto 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Co legato stampato 1100 - - - - - - - - -
temprato 1230 8 1" 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Leghe di titanio, Titanio Titanio puro 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Acciaio temprato temprato 1020 - 1365 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
temprato 1365-1850( 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Ghisa temprata stampato 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Ghisa temprata temprato 2090 - - - - - - - - -

Ulteriori importanti note applicative da pag i.13 a i.20
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WERKZEUGE

Parametri di taglio raccomandati
inserti in metallo duro

Utilizzare i parametri di taglio consigliati come punto di partenza per la lavorazione in oggetto. Combinare inoltre i suggerimenti
riguardanti il refrigerante riportati a pagina i.4 del catalogo “sistema di foratura SHARK-Drill*” E altresi importante notare che le

condizioni di base sono calcolate come media lavorazione sicura. Per supporto tecnico contattate i nostri tecnici.

ISO

< Velocita di 10 3 3 8 8
Materiale 8 taglio :— ;_ S = = & ;' 8 o s
5 f
g E TICN  TIAIN § 8 s g 2 ‘E’_’ § g i g
O& [m / min] [mm /U] [mm /U] [mm /U] [mm /U] [mm /U]
Acciaio non legato o da fusione finoa500 | 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Acciaio da costruzione 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
Acciaio non legato o debolmente legato, bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
acciaio al carbonio o acciaio stampato 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
Acciaio legato bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
Acciaio fortemente legato 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Acciaio da utensili 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Acciaio inossidabile ed austenitico e austenitico/ferritico 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
acciaio da fusione temprato 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Ghisa perlitica , ferritica 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
2.B. GG25; GG40 perlitica , martensitica 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850 - 1100 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Ghisa grigia sferoidale ferritica 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
z.B. GGG50 perlitica 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Ghisa malleabile ferritica 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
z.B. GTS 70 perlitica 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Leghe di Alluminio a truciolo lungo non temprabile 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit temprabile , temprato 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Leghe di Alluminio da getti < 12% Si, temprato 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, temprabile , temprato 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
< 12% Si, non temprabile 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Rame e leghe di rame Legate al piombo, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(ottone / bronzo) Ottone / Bronzo 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Bronzo alluminio 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Rame e rame elettrolitico 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Materiali non ferrosi Plastiche dure | parametri di taglio dipendono dalla quantita di refrigerante disponibile. Come parametri di par-
Plastiche rinforzate
Gomme dure tenza utilizzare dati per leghe di alluminio a truciolo lungo
Leghe esotiche resistenti alle alte Fe-legate ricotto 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
temperaturre temprato 980 - - - - - - -
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel Nio ricotto 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co legato stampato 1100 - - - - - - -
temprato 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Leghe di titanio, Titanio Titanio puro 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Acciaio temprato temprato 1020 - 1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
temprato 1365-1850( 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Ghisa temprata stampato 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Ghisa temprata temprato 2090 - - - - - - -
Ulteriori importanti note applicative da pag i.13 a i.20
i.2
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WERKZEUGE

Parametri di taglio raccomandati
Inserti a fondo piano

Utilizzare i parametri di taglio consigliati come punto di partenza per la lavorazione in oggetto. Combinare inoltre i suggerimenti
riguardanti il refrigerante riportati a pagina i.4 del catalogo “sistema di foratura SHARK-Drill*” E altresi importante notare che le con-
dizioni di base sono calcolate come media lavorazione sicura. Per supporto tecnico contattate i nostri tecnici.

ISO

< Velocita di w0 3 3 8 23
) £ " (SXX o~ b O g N
Material 2 el <& w = =0 oY
k=] 1 -~
g E' TICN  TiAIN § 2 s g 2 E g 3 § g
O& [m / min] [mm /U] [mm / U] [mm /U] [mm /U] [mm / U]
Acciaio non legato o da fusione fino a 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Acciaio da costruzione 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
Acciaio non legato o debolmente legato, bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
acciaio al carbonio o acciaio stampato 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
Acciaio legato bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Acciaio fortemente legato 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Acciaio da utensili 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Acciaio inossidabile ed austenitico e austenitico/ferritico 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
acciaio da fusione temprato 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Ghisa perlitica , ferritica 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
2.B. GG25; GG40 perlitica , martensitica 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Ghisa grigia sferoidale ferritica 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 perlitica 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Ghisa malleabile ferritica 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GTS 70 perlitica 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Leghe di Alluminio a truciolo lungo non temprabile 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit temprabile , temprato 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Leghe di Alluminio da getti < 12% Si, temprato 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, temprabile , temprato 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% Si, non temprabile 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Rame e leghe di rame Legate al piombo, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(ottone / bronzo) Ottone / Bronzo 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Bronzo alluminio 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Rame e rame elettrolitico 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Materiali non ferrosi Plastiche dure | parametri di taglio dipendono dalla quantita di refrigerante disponibile. Come parametri di
Plastiche rinforzate
Gomme dure partenza utilizzare dati per leghe di alluminio a truciolo lungo
Leghe esotiche resistenti alle alte Fe-legate ricotto 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
temperaturre temprato 980 - - - - - - -
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel Nio ricotto 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Co legato stampato 1100 - - - - - - -
temprato 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Leghe di titanio, Titanio Titanio puro 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Acciaio temprato temprato 1020 - 1365 - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
temprato 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Ghisa temprata stampato 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Ghisa temprata temprato 2090 - - - - - - -

Ulteriori importanti note applicative da pag i.13 a i.20

i.3




WERKZEUGE

Utilizzo del Refrigerante

Questi suggerimenti consentono un’ ottima durata utensile e evacuazione truciolo. Con valori piu bassi si deve prestare attenzione
all’ usura e all’ evacuazione truciolo. Se necessario le velocita e gli avanzamenti dovranno essere ridotti.
Informazione: Prego notare che i valori di portata del refrigerante sono riferiti ad una profondita di foratura 8 x D.
Per fori piu profondi moltiplicare i valori raccomandati come segue: da 8 a 12 x D moltiplicare per 1.3 da 12 a 20 x D
moltiplicare per 2.0 oltre 20 x D moltiplicare per 3.

. Inserti HSS Inserti in metallo duro
ISO Materiale £ ) ; ; _ ; ; ) ) ; ; _ ;
a Serie A,C | Serie E,G | Seriel,K | SerieM,0 | Serie Q Serie S Serie U,W | Serie A,C | Serie E,G | Seriel,K | SerieM,0 | Serie Q
o
= 9,50 - 12,98 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00- 9,50- 12,98 17,53- 24.41- 35,00-
= 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 5,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Acciaio non legato o da fusione [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[litro / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 60
Acciaio da costruzione [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litro / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 " 16 27 47
Acciaio non legato o debolmente legato, [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
) acciaio al carbonio o stampato [litre / min] 9 1" 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Acciaio legato [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litro / min] 9 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 56
Acciaio fortemente legato [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[litro / min] 9 8 12 20 30 87 98 1" 12 13 20 40
Acciaio da utensili [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litro / min] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Acciaio inossidabile e acciaio [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M da fusione [litro / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Ghisa [bar] 1 5 4 3 2 2 2 " 5 5 5 4
[litro / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Ghisa grigia sferoidale [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litro / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Ghisa malleabile [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litro / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Leghe di Alluminio a truciolo lungo [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litro / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Leghe di Alluminio da getti [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litro / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Rame e leghe di rame [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(ottone / bronzo) [litro / min] 10 " 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
[bar]
Il refrigerante dell'aria & suggerito.
Materiali non ferrosi [litro / min]
Leghe esotiche resistenti alle alte [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
temperaturre [litro / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
[bar] 1" 5 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
Leghe di titanio, titanio [litro / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
[bar] 1 4 4 2 2 2 2 1" 4 4 3 3
Acciaio temprato [litro / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
[bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
ghisa temprata [litro / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
[bar] - - - - - - - - - - - -
Ghisa temprata [litro / min] - - - - - - - - - - - -
Pressione refrigerante [bar]
Portata refrigerante [litro / min]
Ulteriori importanti note applicative da pag i.13 a i.20
i.4 i.4




Doporucené fezné podminky — HSS VBD

WERKZEUGE

Je zapotrebi si uvédomit, ze doporucené fezné podminky predstavuiji vstupni pokyny v kombinaci s udaji o chlazeni na str. i.8 v katalogu ,vrtaci soustava SHARK-Drill*”.
Dulezité je dodrzet primérné zakladni podminky pfi vrtani. V pfipadé jakychkoli dotaz( kontaktujte naSe inzenyry.

- Rezna rychlost | 8 o E‘. §. o E. §. E. = E‘
IS0 Material 5 lron man| <% |ut [ 2927 [ e | % | 5T
2o |TICN TAN| o+ | oo | op [ 25 | 25 | 23 | eg
2= [m / min] [mm/ot] | [nm/ot] | [mm/of] [ [nm/ot] | [nm/ot] | [mm/ot] | [mm /o]
Nelegovana ocel a ocelolitina up to 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
pevnost v tahu 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
Nelegovana, nizkolegovana ocel, uhlikata ocel a bis 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
povrchové zpevnéna ocel 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
= Legovana ocel bis 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 | 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
Vysoce legovana ocel 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 20 22 0,08 0,11 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
nastrojova ocel 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
M Nerezavéjici ocel austeniticky a austeniticko/feriticky, 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
a ocelolitina tvrzeny 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Litina perliticky, feriticky 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 perliticky, martenziticky 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 [ 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Litina s nodularnim grafitem feriticky 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 perliticky 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Temperovana litina feriticky 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GTS 70 perliticky 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Slitiny hliniku, dlouhé tisky tepelné nezpracovatelny 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AlMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 tepelné zpracovatelny, tepelné zpracovany 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Lité slitiny hliniku < 12% Si, durcikaleny 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, tepelné zpracovatelny, kaleny 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% S, ntepelné nezpracovatelny 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Med’ a slitiny médi Slitiny olova, Pb > 1% 370 102 17 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(mosaz / bronz) mosazn, bronz 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Hlinikovy bronz 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Meéd a elektrolyt médi 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Nezelezné materialy Duroplasty Rezné (daje jsou zavislé na druhu chladici kapaliny, které je k dispozici. Vstupni data jsou stejné jako u slitin
Laminaty
Turzend quma hliniku, tvorba dlouhé tfisky
Slitiny odolné proti vysokym teplotam Legovany-Fe Zihany 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel tepelné zpracovany 980 - - - - - - - - -
Ni- nebo Zihany 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Na bazi Co odlitek 1100 - - - - - - - - -
tepelné zpracovany 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Slitiny titanu, titanu Cisty titan 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Kalena ocel kaleny a popoustény 1020 - 1365 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
kaleny a popoustény 1365- 1850 13 15 0,06 | 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Tvrzena litina odlitek 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Kalena litina kaleny a popoustény 2090 - - - - - - - - -

Dalsi dulezité pokyny pro pouziti viz strana i.13 az .20 !
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Doporucené fezné podminky — VBD z tvrdokovu

WERKZEUGE

Je zapotrebi si uvédomit, ze doporucené fezné podminky predstavuiji vstupni pokyny v kombinaci s udaji o chlazeni na str. i.8 v katalogu ,vrtaci soustava SHARK-Drill®”.
Dulezité je dodrzet primérné zakladni podminky pfi vrtani. V pfipadé jakychkoli dotazl kontaktujte naSe inzenyry.

S Rezna rychlost a8 © E”. E’. o §. §.
=L Materidl § TiCN  TiAIN < ‘.f W i : =7 o
2= [m / min] [mm / ot] [mm / ot] [mm / ot] [mm / ot] [mm / ot]
Nelegovana ocel a ocelolitina upto500 | 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
pevnost v tahu 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
Nelegovana, nizkolegovana ocel, uhlikata ocel a bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
povrchové zpevnéna ocel 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
s Legovana ocel bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
Vysoce legovana ocel 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
nastrojova ocel 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
M Nerezavéjici ocel austeniticky a austeniticko/feriticky, 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
a ocelolitina tvrzeny 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Litina perliticky, feriticky 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
2.B. GG25; GG40 perliticky, martenziticky 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850 - 1100 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Litina s nodularnim grafitem feriticky 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
z.B. GGG50 perliticky 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Temperovana litina feriticky 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
z.B. GTS 70 perliticky 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Slitiny hliniku, dlouhé tisky tepelné nezpracovatelny 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AlIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 tepelné zpracovatelny, tepelné zpracovany 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Lité slitiny hliniku < 12% Si, durcikaleny 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, tepelné zpracovatelny, kaleny 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% S, ntepelné nezpracovatelny 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Méd’ a slitiny médi Slitiny olova, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(mosaz / bronz) mosazn, bronz 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Hiinikovy bronz 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Meéd a elektrolyt médi 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Nezelezné materialy Duroplasty Rezné (daje jsou zavislé na druhu chladici kapaliny, které je k dispozici. Vstupni data jsou stejné jako u slitin
Laminaty
Turzend quma hliniku, tvorba dlouhé tfisky
Slitiny odolné proti vysokym teplotam Legovany-Fe Zihany 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel tepelné zpracovany 980 - - - - - - -
Ni- nebo Zihany 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Na bazi Co odlitek 1100 - - — - - - -
tepelné zpracovany 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Slitiny titanu, titanu Cisty titan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Kalena ocel kaleny a popoustény 1020 - 1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
kaleny a popoustény 1365- 1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Tvrzena litina odlitek 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Kalena litina kaleny a popoustény 2090 - - - - - - -

Dalsi dulezité pokyny pro pouziti viz strana i.13 az .20 !
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Doporucené fezné podminky -
WERKZEUGE VBD pro ploché dno

Je zapotrebi si uvédomit, ze doporucené fezné podminky predstavuiji vstupni pokyny v kombinaci s udaji o chlazeni na str. i.8 v katalogu ,vrtaci soustava SHARK-Drill*”.
Dulezité je dodrzet primérné zakladni podminky pfi vrtani. V pfipadé jakychkoli dotaz( kontaktujte naSe inzenyry.

S Rezna rychlost F 3 3 8 23
ISO Material k| O o o o8 S
g [T TN se | s8 | 8 | 2% | s8
2= [m/ot] [mm / ot] [mm / of] [mm / ot] [mm / ot] [mm / ot]
Nelegovana ocel a ocelolitina up to 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
pevnost v tahu 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
Nelegovana, nizkolegovana ocel, uhlikata ocel a bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
povrchové zpevnéna ocel 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
= Legovana ocel bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Vysoce legovana ocel 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
nastrojova ocel 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
M Nerezavéjici ocel austeniticky a austeniticko/feriticky, 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
a ocelolitina tvrzeny 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Litina perliticky, feriticky 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
z.B. GG25; GG40 perliticky, martenziticky 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Litina s nodularnim grafitem feriticky 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 perliticky 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Temperovana litina feriticky 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GTS 70 perliticky 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Slitiny hliniku, dlouhé tisky tepelné nezpracovatelny 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AlMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 tepelné zpracovatelny, tepelné zpracovany 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Lité slitiny hliniku < 12% Si, durcikaleny 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, tepelné zpracovatelny, kaleny 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% Si, ntepelné nezpracovatelny 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Med’ a slitiny médi Slitiny olova, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(mosaz / bronz) mosazn, bronz 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Hlinikovy bronz 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Meéd a elektrolyt médi 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Nezelezné materialy Duroplasty Rezné (daje jsou zavislé na druhu chladici kapaliny, které je k dispozici. Vstupni data jsou stejné jako u slitin
Laminaty
Twzend quma hliniku, tvorba dlouhé tfisky
Slitiny odolné proti vysokym teplotam Legovany-Fe Zihany 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel tepelné zpracovany 980 - - - - - - -
Ni- nebo Zihany 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Na bazi Co odlitek 1100 - - - - - - -
tepelné zpracovany 1230 — 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Slitiny titanu, titanu Cisty titan 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti AIBV4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Kalena ocel kaleny a popoustény 1020 - 1365 — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
kaleny a popoustény 1365- 1850 — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Tvrzena litina odlitek 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Kalena litina kaleny a popoustény 2090 - - - - - - -

Dalsi dulezité pokyny pro pouziti viz strana i.13 az .20 !
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Doporuceni ohledné chladici kapaliny

WERKZEUGE

Tato doporuceni pfispivaji k optimalni Zivotnosti nastroje a odstrariovani tfisky. Pokud bychom pracovali s niz§imi hodnotami musime vénovat pozornost opotfebeni a
odstranovani tfisky. Pokud to je nutné, musi se snizit rychlost a posuv.

Informace: Doporuceni ohledné chladici kapaliny se vztahuji do vrtné hloubky 8xD. U delSich vrtakil vynasobte doporucené Gdaje takto: 8 az 12 x D nasobte 1,3;
12 az 20 x D néasobte 2,0; nad 20 x D nasobte 3,0

VBD (HSS) VBD z tvrdokovu
ISO Material
S Série A, C | Série E,G | Sériel,K | SérieM,0 | Série Q SérieS | Série UW | Série A, C | Série E,G | Sériel, K | Série M,0 | SérieQ
§ *;_ 9,50 - 12,98 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00- 9,50- 12,98 17,53- 24.41- 35,00-
5SS 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 5,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Nelegovana ocel a ocelolitina [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[litr / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 60
konstrukéni ocel [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litr / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
Nelegovana, nizkolegovana ocel, uhlikata ocel a [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
) povrchové zpevnéna ocel [litr / min] 9 1" 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Legovana ocel [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litr / min] 9 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 56
vysoce legovana ocel [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[litr / min] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
nastrojova ocel [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litr / min] 10 8 12 20 30 87 98 11 12 13 20 37
Nerezavéjici ocel [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M a ocelolitina [litr / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Litina [bar] 1 5 4 3 2 2 2 " 5 5 5 4
[litr / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Litina s nodularnim grafitem [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litr / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Temperovana litina [bar] 1" 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Slitiny hliniku, dlouhé tisky [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Lité slitiny hliniku [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Méd' a slitiny médi [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(mosaz / bronz) [litr / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Nezelezné materialy [bar]
Air coolant is recommended.
[litr / min]
Slitiny odolné proti vysokym teplotam [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[litr / min] 9 il 12 19 30 87 98 10 il 12 19 62
Slitiny titanu [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[litr / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
Kalena ocel [bar] 11 4 4 2 2 2 2 11 4 4 3 3
[litr / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Tvrzena litina [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litr / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Kalena litina [bar] - - - - - - - - - - - -
[litr / min] — - - - - - - - - - - -

Tlak chladici kapaliny [bar]

Pratok chladici kapaliny  [litr / min]

Dalsi dulezité pokyny pro pouziti viz strana i.13 az .20 !
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Recommended cutting data - HSS inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page i.10 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our appli-
cation engineers.

ISO

& | cung |0 |08 | 8|08 | 8| 8|53
Material 8 speed <o | W= | =& [ S8 | oY | 06 | I=
g S ) N o - - (2R3 n» n< o
=< [m / min] [mm /rev] [ [mm /rev] | [mm /rev] | [nm /rev] | [mm /rev] | [mm / rev] | [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Structual steel 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
None - and low alloy steel as well as bis 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
carbon steel and case hardened steel. 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
Alloys steel bis 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 | 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
High alloys steel 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 20 22 0,08 0,11 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Tool steel 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
cast steel chilled 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Cast iron pearlitic, ferritic 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 [ 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 pearlitic 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Malleable cast iron ferritic 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B.GTS 70 pearlitic 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit heat treatable, heat - treated 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% Si, not heat treatable 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 102 117 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(brass / bronze) Brass, bronze 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Aluminium bronze 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Copper and electrolyte copper 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - - - -
Ni- or annealed 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Co based casting 1100 - - - - - - - - -
heat - treated 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Hardened steel hardened and tempered 1020 - 1365 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
hardened and tempered 1365-1850( 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Hard cast iron casting 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - - - -

Further important application references see page i.13 t0i.20 !
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Recommended cutting data - carbide inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page i.10 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our appli-
cation engineers.

ISO

Material i speed < 5: s ;: ﬁ o o :
IQ E- [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Structual steel 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
None - and low alloy steel as well as bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
carbon steel and case hardened steel. 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
Alloys steel bis 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 o,1 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
High alloys steel 600-1000 55 60 o,1 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Tool steel 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
cast steel chilled 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
2.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850 - 1100 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Malleable cast iron ferritic 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
z.B.GTS 70 pearlitic 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 heat treatable, heat - treated 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 <12% Si, heat treatable, hardened 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
< 12% Si, not heat treatable 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(brass / bronze) Brass, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Aluminium bronze 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Copper and electrolyte copper 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - -
Ni- or annealed 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co based casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700 - 1050 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Hardened steel hardened and tempered 1020 - 1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
hardened and tempered 1365-1850( 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Hard cast iron casting 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -

Further important application references see page i.13 t0i.20 !
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Recommended cutting data - Flat bottom inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page i.10 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our appli-
cation engineers.

ISO

g’ Cutting © (5} E’. V) E’. o §. §.
Material 2 speed <o i~ = =o <A
2T [ton mam| t3 g2 g3 £z gs
IQ E- [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Structual steel 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
None - and low alloy steel bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
as well as carbon steel and case harde- 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
ned steel. 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
Alloys steel bis 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMod4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
High alloys steel 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Tool steel 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
cast steel chilled 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Cast iron pearlitic, ferritic 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
2.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 . 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Malleable cast iron ferritic 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B.GTS 70 pearlitic 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit heat treatable, heat - treated 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Casted aluminium alloys <12% Si, hardened 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% Si, not heat treatable 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(brass / bronze) Brass, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Aluminium bronze 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Copper and electrolyte copper 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - -
Ni- or annealed 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Co based casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Hardened steel hardened and tempered 1020 - 1365 — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
hardened and tempered 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Hard cast iron casting 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -

Further important application references see page i.13 t0i.20 !
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Coolant recommendations

WERKZEUGE

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

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

HSS inserts Carbide inserts
ISO Material
E Series A, C|Series E, G| Series |, K |Series M, 0| Series Q | Series S |Series U,W (Series A, C|Series E, G| Series |, K |Series M, O| Series Q
]
° 9,50 - 12,98 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00- 9,50- 12,98 17,53- 24.41- 35,00-
3 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 5,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Unalloyed steel and cast steel [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[litre / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 60
Structual steel [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 " 16 27 47
None - and low alloy steel as well as car- [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
) bon steel and case hardened steel. [litre / min] 9 1" 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Alloys steel [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 56
High alloys steel [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[litre / min] 9 8 12 20 30 87 98 1" 12 13 20 40
Tool steel [bar] 1" 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Stainless steel and [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M cast steel [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 " 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Cast iron with nodular graphite [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Malleable cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Aluminium alloys, long chipping [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Casted aluminium alloys [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Copper and copper alloys [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(brass / bronze) [litre / min] 10 " 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Non ferrous materials [bar]
Air coolant is recommended.
[litre / min]
High temperature resistant alloys [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
Titanium alloys / Titan [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1" 16 27 62
Hardened steel [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hard cast iron [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hardened cast iron [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] — - - - - - - - - - - -

Coolant pressure [bar]

Collant flow rate [litre / min]

Further important application references see page i.13 t0i.20 !
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Suggerimenti tecnici
U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Application reference

Formule / Vzorce / Formulas

v; = Velocita di avanzamento [mMm/min] Q = Volume truciolo
Velikost posuvu Objem odebrané trisky
Feed rate Chip removal rate
v, = Velocita di taglio [m/min] k. = Forza di taglio specifica
Rezné rychlost Specialni fezna sila
Cutting speed Special cutting force
n = Giri al minuto [U/min] C, = Fattore di correzione per velocita di taglio
Otéacky za minutu Opravny koeficient pro feznou rychlost
Revolution per minute Correction factor for cutting speed
f = Avanzamento [mm/U] C, = Fattore di correzione per processo produttivo
Velikost posuvu Opravny koeficient pro vyrobni proces
Feed rate Correction factor for manufactoring process
P, = Volume di taglio [kW] k = Valore per specifiche forze di taglio
Rezny vykon Tabulkovy koeficient specifické fezné sily
Cutting rate Valeur pour |'effort de coupe spécifique

A = Spessore medio truciolo [mm?]
Tloustka tfisky
Chip thickness

Formule / Vzorce / Formulas

D s A—
Vi= nxf

|y
= nxmxd - A'Vc
‘ =000 @ 2
. o ve:1000 Fe Ak,
pc— Fczvc =Q .kc A= dzf
kC= k'C1'Cz

Suggerimento: Saremo lieti di calcolare | vostri valori. Al momento della telefonata prego fornirci: diametro, profondita e tipo di
materiale. Siamo sempre al vostro servizio.

Tip: Radi bychom vypocitali Vase ddaje. KdyZ nam budete volat, méjte pripraveny nésledujici informace: Pramér, hloubku diry a tfidu materilu.
Budeme potéseni Vasim zdjmem
Tip: We would be glad to calculate your figures. Please have the following informations when you call: Diameter, depth and

material grade. We will be happy to help.
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Suggerimenti tecnici
U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Application reference

Accessori corpi / Prislusenstvi k drzakim / Holder accessories

Utilizzati sui corpi serie Attacco rapido Anello refrigerante Barra anti rotazione

Y4 Pouziti v sériich drZaki Rychlospojka Rotacni nastavce pro chlazeni Stabilizacni ty¢
Used on the holder series Fast action Coupling Rotary Coolant Adapters Solid steady bar

2KDA A-C-E-G SK-2KDA R-2KDA SS-2KDA
3KDA I-K-M SK-3KDA R-3KDA SS-3KDA
4KDA 0-Q SK-4KDA R-4KDA SS-4KDA
5KDA S SK-5KDA R-5KDA SS-5KDA
6KDA U-w SK-6KDA R-6KDA SS-6KDA
Siehe Tabelle 1 Siehe Tabelle 2 Siehe Tabelle 3

Viz tabulka 1 Viz tabulka 2 Viz tabulka 3
See table 1 See table 2 See table 3

1) Attacco rapido / Rychlospojka / Fast action coupling

Articolo Filetto GAS Tubo @ S
Oznaceni Norm. trubkovy zavit Hadice @
Designation H Norm Pipe Thread Hose @
SK-2KDA @ mm 1/8* 9 mm
SK-3KDA UD:[]:E " 1/8° 9 mm
SK-4KDA 1/4¢ 9 mm
SK-5KDA 1/4¢ 12 mm
SK-6KDA 1/2¢ 12 mm

2) Anello refrigerante / Rotacni nastavce pro chlazeni / Rotary coolant adapters

Articolo c
Polozka ¢. - A B C D E
Iltem No.
R-2KDA 19,05 44,45 22,23 M8 1/8*
R-3KDA 25,40 53,97 28,57 M8 1/8*
R-4KDA &l 7% 63,50 34,92 M10 1/4¢
R-5KDA D gewinge & 4445 7620 34,92 M10 1/4
R-6KDA Hlitage 57,15 95,27 44,45 M12 1/2
3) Barra anti rotazione / Stabilizacni ty¢ / Solid steady bar
Articolo Filetto
Oznaceni L, ‘ Rozmer zavitu L, [mm]
Designation ‘ Thread size
SS-2KDA 5 3 ; M8 250
SS-3KDA M8 250
SS-4KDA M10 250
SS-5KDA M10 250
SS-6KDA M12 250
Chiave / Vite / Srouby a Sroubovaky / Screws and Screwdrivers
Serie Campo serie Chiave Torx Vite
Série pro @-rozsah Sroubovak Torx Srouby
Series Drill Range used with Screwdriver Torx Screws
A 9,5- 11,0 T5107 AS 0011
C 11,5- 12,8 T5107 AS 0011
E 13,0- 17,5 T5108 AS 0012
G 15,5- 17,5 T5108 AS 0018
| 17,8 - 24,0 T5109 AS 0013
K 22,0 - 24,0 T5109 AS 0019
M 24,5 - 35,0 T5115 AS 0014
(0] 30,0 - 35,0 T5115 AS 0014
Q 36,0 - 47,0 T5120 AS 0015
S 48,0 - 65,0 T5120 AS 0015
U 66,0 - 89,0 T5125 AS 0016
W 90,0 -114,0 T5125 AS 0016
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Suggerimenti tecnici ]
Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®
Application reference

Foro di centraggio / Stfedici vrtaky / Spot drill

-

Gli inserti del sistema SHARK-Drill® possono eseguire anche il foro da centro. Eseguire un foro da
centro & necessario solamente per fori con profondita superiore a 10 x D.

VBD nasi soustavy vrtakd ,SHARK-DrilPP" maji samostfedné hroty. Navrtavat stfedici diilek je nutno pouze v pfipadé vrtani dér
hlubsich nez 10 x D.

The inserts form our SHARK-Drill® got a self centering point. To spot the hole is only required when you
drill deeper than 10 x D.

Attenzione: Inserti con cuspide finoa © 65 mm =132° Il foro da centro deve avere identico o
finoa @114 mm =144° maggiore angolo di cuspide
Upozoméni: Hroty VBD do g 65 mm =132° Navrtavaci vrtak musi mit stejny anebo
do 114 mm = 144° Vétsi uhel hrotu

Attention: Point ¢ inserts: up to @ 65 mm =132° The spot drill must have the same or a
up to Q114 mm =144° bigger spot ¢

Deviazione del foro / Vychylka drzaku / Holder deflection

La deviazione dell'utensile dipende da diversi fattori:
- Staffaggio del pezzo

- Serraggio dell'utensile

* Materiale

 Rapporto Diametro / Profondita

Hazeni vrtaku zaleZi na nékolika vécech:
e dily upinani

* upnuti ndstroje

 material

* pomer primér/hloubka

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

* Tool clamping

* Material

+ Diameter / depth ratio

Evacuazione in materiali difficili / Odebirani tfisky v houZevnatych materialech / Chipping in tough

materials

Molti materiali con elevato contenuto di Cr e Ni, possono venire forati solamente con cicli di scarico

truciolo:

--> 0,1 mm di ritorno é il valore suggerito

--> La profondita di ogni foratura del ciclo non deve mai essere troppo lunga (il refrigerante deve
far evacuare il truciolo)

Mnoho oceli s vysokym obsahem Cr a Ni jde vrtat pouze pii aplikaci pferusovaného vrtaciho cyklu:

-->  zpétny chod pokazdé o 0,1 mm

-->  Vrind hloubka u prerusovaného vrtaciho cyklu by neméla byt prilis velka (chladici kapalina musi vyplavovat tfisku)!

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

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

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

Bassa pressione del refrigerante / Nizky tlak chladici kapaliny / Low coolant pressure

Con basse pressioni del refrigerante , velocita ed avanzamenti vanno ridotti. Per forature superiori a
1,5 x D é indispensabile I'adduzione interna del refrigerante.

V pripadé nizkého tlaku chladici kapaliny je nutno sniZit rychlosti a posuvy.

Chlazeni stfedem je nutné u vrtnych hloubek nad 1,5 x D.

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

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

Attenzione: Pressione e portata elevate del refrigerante offrono sempre risultati migliori.
Upozomeéni: Vlysoky tlak a vétsi objem chladici kapaliny zabezpecuje lepsi vysledky!
Attention: High coolant pressure and volume give you better results !
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Suggerimenti tecnici
U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Application reference

Taglio interrotto / PferuSované fezani / Interrupted cutting

precocemente gli inserti ed i fori possono risultare maggiorati.

Fig. 1+2: riducendo la velocita, possibile fino a ¥7°

Fig. 3: Non possibile. Chiamare il supporto tecnico per una soluzione

Prerusované fezéni se nedoporucuje. Snadno tim poskodite drZaky, nadméemé se opotebi vedeni, zvétsite primér der.
Obr. 1+ 2: Pii snizené rychlosti mozno do § 7°.

Lﬁ Lﬁ Il taglio interrotto non é consigliato. Questo perché si possono danneggiare i portautensili, usurare
Fig.1 Fig.2

Obr. 3: Témér nemozné. Prosim volejte nasi linku a my se pokusime najit feseni daného problému
l‘ Fig.3 Interrupted cutting is not recommended. Due lead of you may get damaged holders, excessive lead wear,
oversize holes.

Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to ¢7°
Pic 3: Nearly impossible. Please call our Application Helpline. We try to find a solution

Rotture di inserti / Zlomeni VBD / Fracture of inserts

Quando l'inserto si frattura significa che la qualita che si sta utilizzando (grado) é troppo fragile per

I'applicazione che si sta eseguendo. Utilizzare un grado piu tenace (per esempio sostituire la cuspi-
de in metallo duro con una in HSS) o modificare le condizioni di taglio. Utilizzare le cuspidi di fora-
tura in metallo duro solamente quando il sistema di staffaggio é stabile e la profondita di foratura &
< a5 x D. E' anche necessario lavorare con una macchina utensile di qualita elevata.

@ Kdyz se VBD zlomi, Vami vybrana jakost je pfilis kfehka pro danou aplikaci. PouZijte proto houZevnatéjsi stuperi (napf: misto tvr-

dokovu pouzijte HSS) anebo zmérite fezné prostredi. PouZijte tvrdokov pouze v pfipadé, kdy je obrobek pevné upnut a pfi vriné
hloubce < 5 x D. Je rovnéz nutné mit k dispozici vysoce tuhy obrabéci stroj

When the insert fracture, the Quality (Grade) is too brittle for the Application. Please use a tougher grade (for
example: From Carbide to HSS) or change the cuttingenvironment. Use Carbide only when work-holding is
stable and the drill depth is < 5 x D. Also a high quality machine is necessary.

Precoce usura degli inserti / Urychlené opotfebeni VBD (HSS) / Accelerated insert wear

Se sugli inserti sono presenti segni di usura significa che si sta lavorando con una velocita di avanza-

O @ mento adatta ma con velocita di taglio troppo elevata per queste condizioni di lavoro. Dall’ esempio
si puo capire che al momento si sta lavorando con una velocita di taglio appropriata per un dia. 14

mm e non per un dia. 20 mm.

Na desticce vrtaku nejsou znat zndmky opotfebeni, to znamend, Ze velikost posuvu byla spravné nastavena, otacky vsak byly v

tomto fezném prostfedi nastaveny pfilis vysoko. V uvedeném pripadé primeér 14 mm, zpétné Ize vypocitat jaka by mély byt nasta-

vena spravna rychlost pro ptvodni primér 20 mm.

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

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

the correct speed for the original dia. 20 mm

@14 mm
@20 mm

Es.: C45 con PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25 mm/giro
PF: vrtani do C45 s PI20HSS5TIAIN: n =850 ot/min f = 0,25mm/ot
E.g.: C45 with PI20HSS5TIAIN: rev. = 850 1/min f =0,25 mm/rev
Ve = nxMxD - 850 xTx 14 =37 m/min

1000 1000

per @ 20 mm /pro @ 20 mm /for dia. 20 mm :

n= —371_’;3800 = 588 /min

i.e.. 588 g/min é la velocita corretta a cui deve girare la punta per questa applicazione.
fj.: V daném pfipadé pro | 20 mm by byla spravna rychlost 558 ot/min.
i.e.. 588 rev/min would have been the right speed in this application.
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Fattori di riduzione parametri / nasobeni reznych podminek / Cutting data multiplicator

100 %
95% ® f = Avanzamento / posuv / Feed rate

90% ® Vc = Velocita di taglio / feznd rychlost / Cutting speed
85 %
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75 %
70 %
65 %
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Lunghe 8-12xD / prodiouzeny / Extendet > Ve x0,90; Super lunghe 20-25xD / velké velikosti / Big size > Vcx0,80; fx 0,80
Extra lunghe 11-14xD / Diouhé / Long length > Vc x 0,85; fx 0,90 Ultra lunghe 25-32xD / super velké velikosti / Supersize > Vc x 0,75; fx 0,80

Suggerimenti per SHARK-Drill® corte e lunghezze standard.

Scegliere sempre il corpo piu corto possibile. Importante: inserti in metallo duro integrale utilizzabili solo fino a circa "6-7 x D".

Per una foratura senza problemi con punte corte e medie seguire i seguenti accorgimenti:

1) Verificare e se possibile regolare la pressione del refrigerante (Pag i.8)

2) Immediatamente dopo i primi millimetri di foro adattare i parametri di taglio. L'obiettivo & di ottenere un truciolo corto facilmente eva-
cuabile dal foro.

3) Misurare il primo foro ed i fori seguenti per assicurarsi se la precisione & accettabile.

4) Durante la lavorazione assicurarsi sempre che il truciolo sia corto e che esca costantemente dal foro assieme al refrigerante. Nel caso
di truciolo lungo prevedere un ciclo con stacchi per forzare la rottura truciolo.

Controllo truciolo

| seguenti accorgimenti sono inoltre suggeriti:

« Controllare costantemente forma ed evacuazione truciolo

+ Qualora non sia ancora stato raggiunto il limite massimo consigliato, per un miglior controllo truciolo pud essere utile aumentare I'a-
vanzamento. Questo aiuta la rottura del truciolo.

+ Se nessuno di questi cambiamenti porta ad un controllo truciolo, pud essere indispensabile prevedere un ciclo con stacchi.

Per molti materiali, e specialmente per gli acciai della categoria inossidabili, pudé non essere sufficiente raggiungere il controllo truciolo solo
modificando Vc ed f. In questi casi un ciclo con degli stacchi va previsto. Lo stacco non deve mai essere superiore a 0,1mm

Prevedere un ciclo con la completa fuoriuscita del corpo punta dal foro non & raccomandato. Trucioli potrebbero interporsi tra tagliente e
fondo del foro.

Come regola generale considerare come partenza profondita di ogni ciclo pari a circa il 10% del diametro di foratura (P.es: 20mm diame-
tro = 2 mm profondita)

Suggerimenti per corpi punta Lunghi (11xD) ed Extra lunghi (14xD) SHARK-Drill®

Scegliere sempre il corpo piu corto possibile. Attenzione: Cuspidi in metallo duro sconsigliate

Per una foratura senza problemi con punte Lunghe ed Extra lunghe seguire i sequenti accorgimenti:

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

Altre soluzioni: Eseguire impronta conica con punte da centro ad angolo 132° (fino a 065)
Eseguire impronta conica con punte da centro ad angolo 144° (da 965 fino a 0114)
Ridurre avanzamenti (circa il 50% del parametro suggerito) fino a che l'intero diametro & in lavoro.
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Suggerimenti tecnici SHARK-Drill®

WERKZEUGE

2) Aggiustare i parametri nei primi mm di foro per avere un miglior controllo delle condizioni di formazione del truciolo.
Modificare i parametri Lunghe  Extra Lunghe
ottimali come segue: (11xD) (14xD)
Ve [mmin] 0,9 0,85
f  [mmu - 0,90
3) Controllare la pressione e la portata del refrigerante. La pressione del refrigerante (vedi Pag. i.8) va regolata seguendo la formula:
SHARK-Drill® - Lunghe x 1,3
- Extra Lunghe x 1,5
4) Misurare la prima parte del foro ed i primi fori per verificare se la tolleranza del foro & accettabili.
5) Aumentare i parametri di taglio fino ai valori prestabiliti e concludere la lavorazione assicurandosi di ottenere una gestione truciolo sicu-

ra. Prevedere eventuali cicli di stacco per aiutare la rottura del truciolo (mai oltre 0,1mm).

Controllo truciolo

| seguenti accorgimenti sono inoltre suggeriti:

« Controllare costantemente forma ed evacuazione truciolo

+ Qualora non sia ancora stato raggiunto il limite massimo consigliato, per un miglior controllo truciolo pu6 essere utile aumentare I'a-
vanzamento. Questo aiuta la rottura del truciolo.

+ Se nessuno di questi cambiamenti porta ad un controllo truciolo, pu6 essere indispensabile prevedere un ciclo con stacchi.

Per molti materiali, e specialmente per gli acciai della categoria inossidabili, pud non essere sufficiente raggiungere il controllo truciolo solo
modificando Vc ed f. In questi casi un ciclo con degli stacchi va previsto. Lo stacco non deve mai essere superiore a 0,1mm.

E' sconsigliato prevedere un ciclo con la completa fuoriuscita del corpo punta dal foro. Trucioli potrebbero interporsi tra tagliente e fondo del foro.
Come regola generale considerare come partenza profondita di ogni ciclo pari a circa il 10% del diametro di foratura (P.es: 20mm diametro = 2 mm
profondita)

Suggerimenti per corpi punta Super Lunghi e Ultra Lunghi SHARK-Drill®

Per una foratura senza problemi con punte Super Lunghe ed Ultra lunghe seguire i seguenti accorgimenti:

-+ Foro pilota (approx. 1 x D — 2 x D) con il medesimo diametro. L'angolo di cuspide del foro pilota deve essere uguale o maggiore di
quello dell'inserto SHARK-Drrill® .
Altre soluzioni:
- Eseguire impronta conica con punte da centro ad angolo 132° (fino a ©65) - Ridurre gli avanzamenti (circa 50% del valore sugge-
rito) fino al raggiungimento dell’intero diametro.
- Eseguire impronta conica con punted a centro ad angolo 144° (da diametro 65 a 114) - Ridurre gli avanzamenti (circa 50% del valo-
re suggerito) fino a che l'intero diametro & in lavoro.

-« Ottenere i parametri ottimali di lavoro nei primi mm di foro. Solo cosi si potra controllare visivamente la formazione del truciolo.
Utilizzare sempre punte da centro specifiche per I'impronta e produrre trucioli piu corti possibili per aiutare I'evacuazione.

-« Controllare la pressione e la portata del refrigerante. La pressione del refrigerante (vedi Pag. i.8) va regolata seguendo la formula:

SHARK-Drill® - Super Lunghe x 2,0
- Ultra Lunghe x 3,0

+ Modificare i parametri ottimali come segue:

Super Lunghe Ultra Lunghe

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

+ Per fori molto profondi prevedere l'uso di piu corpi punta al fine di utilizzare parametri di taglio non ridotti dalla precedente formula.
In questi casi prima che il corpo punta Super Lungo entri nel foro prevedere una rotazione massima di 10-20 giri /min. Le punte Super
Lunghe e Ultra lunghe possono raggiungere i parametri suggeriti solo quando l'inserto € in guida.

+ Aumentare i parametri di taglio fino ai valori prestabiliti e concludere la lavorazione assicurandosi di ottenere una gestione truciolo
sicura. Prevedere eventuali cicli di stacco per aiutare la rottura del truciolo (mai oltre 0,1mm).

+ Raggiunta la fine del foro arretrare mantenendo una rotazione di 10 - 20 giri/min.

+ Notare che i corpi punta di queste lughezze flettono sollecitati al carico di punta.

Controllo truciolo

| seguenti accorgimenti sono inoltre suggeriti:

+ Controllare costantemente forma ed evacuazione truciolo

+ Qualora non sia ancora stato raggiunto il limite massimo consigliato, per un miglior controllo truciolo pud essere utile aumentare l'a-
vanzamento. Questo aiuta la rottura del truciolo.

- Se nessuno di questi cambiamenti porta ad un controllo truciolo, pu6 essere indispensabile prevedere un ciclo con stacchi.

Per molti materiali, e specialmente per gli acciai della categoria inossidabili, puod non essere sufficiente raggiungere il controllo truciolo solo
modificando Vc ed f. In questi casi un ciclo con degli stacchi va previsto. Lo stacco non deve mai essere superiore a 0,1mm.

E' sconsigliato prevedere un ciclo con la completa fuoriuscita del corpo punta dal foro. Trucioli potrebbero interporsi tra tagliente e fondo del foro.
Come regola generale considerare come partenza profondita di ogni ciclo pari a circa il 10% del diametro di foratura (P.es: 20mm diametro = 2 mm
profondita)
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U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Doporucéeni pro SHARK-DrilP (extra) kratky aZ standardni drZak.

VZdy vybirejte nejkratsi mozny vrtak. DdleZité: Tvrdokovové platky jsou pouZitelné do pfiblizné 6-7 x D.

Abychom se vyhnuli problémdm pfi vrtdni s krdtkymi a stfednimi vrtaky, provedte ndsledujici:

1) Zkontrolujte a pfipadné upravte tlak chlazeni
2) Ihned po prvnim fezu pfekontrolujte fezné podminky a lamani tfisky. Vysledkem by méla byt krétka a lehce odstranitelnd triska.
3) Prekontrolujte otvor a tolerance.

4) Behem obrabéni si dejte pozor, aby tfiska byla vZdy kratka a odchazela z otvoru. V opaéném pfipadé pouZit dlabaci cyklus.

Utvareni trisky

Ovérené doporuceni:

e Kontrolujte utvaren trisky

e Pokud jste jesté nedosahli maximalniho potencionalniho posuvu, zvyseni mizZe vést k lepSimu lamani tfisky
e Pokud Zadny z téchto zmén nebyl Uispésny, muZe byt nezbytné vioZit ,dlabaci cyklus*

Pro mnoho typt nerezovych oceli, ale i jinych materidld, nemusi byt vzdy mozné dosahnout uspokojivého lamani tfisky jednoduse upravenim vc a f. V takovych pfipa-
dech je nevyhnutelny dlabaci cyklus.Ten by ale mél byt velmi maly — pfiblizné 0,1mm. Dlabaci cyklus, kde nastroj je kompletné vysunut z vrtaného otvoru neni
doporuceny. Jako pravidlo vezméte nasledujici postup: cca 10% z praméru vrtéku (napr. 20mm pramér =2mm dlabaci hloubka)

Doporucéeni pro SHARK-DrilP prodlouZené a dlouhé drzaky.

VZdy vybirejte nejkratsi moZny vrtak. DileZité: Tvrdokovové plétky nejsou doporuceny.

Abychom se vyhnuli problémdm pfi vrtni s prodlouzenymi a dlouhymi vrtaky. provedte nasledujici:

1) Navrtani (cca 1xD) se stejnym primérem. Navrtani s 132 stuprili (do 65mm) | Navrtani s 144 stuprii (do 65-114mm) | Navrtavani (pfiblizné na 50%
doporuceného posuvu) az do dosahnuti piného priméru.

2) Predem pfekontrolujte fezné podminky a lamani tfisky. Vysledkem by méla byt kratka a lehce odstranitelna triska.

Upravte fezné podminky nasledovné:

Extended Extreme
length
VC [m/min] 0,9 0,85
f [y - 0,90

3) Prekontrolujte tlak a pritok chlazeni. Tlak miZe byt nastaven dle nasledujiciho:

SHARK-DrillP - prodlouzené x 13
- dlouhé x15

4) Prekontrolujte otvor a tolerance.

5) Zvyste fezné podminky podle pivodnich podminek a dokoncete vrtani. BEhem obrabéni si dejte pozor, aby tfiska byla vZdy kratka a odchdzela z otvoru. V opacném
pfipadé pouZit dlabaci cyklus.

Utvareni trisky

Ovérené doporuceni:

*  Kontrolujte utvaren trisky

e Pokud jste jesté nedosahli maximalniho potencionalniho posuvu, zvyseni mizZe vést k lepsimu lamani tfisky
e Pokud Zadny z téchto zmen nebyl Uispésny, muZe byt nezbytné vioZit ,dlabaci cyklus*

Pro mnoho typt nerezovych oceli, ale i jinych materidld, nemusi byt vzdy mozné dosahnout uspokojivého lamani tfisky jednoduse upravenim vc a f. V takovych pfipa-
dech je nevyhnutelny dlabaci cyklus.Ten by ale mél byt velmi maly — pfiblizné 0,17mm. Dlabaci cyklus, kde nastroj je kompletné vysunut z vrtaného otvoru neni
doporuceny. Jako pravidlo vezméte nésledujici postup: cca 10% z priméru vrtaku (napf. 20mm pramér =2mm dlabaci hloubka)
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U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Doporuéeni pro SHARK-Drill velké a super velké drzaky.

Abychom se vyhnuli problémdm pfi vrtani s velkymi a super velkymi vrtaky, provedte nasledujici:

Navrtani (cca 1xD-2xD) se stejnym primérem.

Navrtani s 132 stuprid (do 65mm)

Navrtani s 144 stuprid (do 65-114mm)

Navrtavani (priblizné na 50% doporuc¢eného posuvu) az do doséhnuti piného priméru.

Predem prekontrolujte fezné podminky a lamani tfisky. Vysledkem by méla byt kratka a lehce odstranitelna tfiska.

Upravte fezné podminky nésledovné:
Prekontrolujte tlak a pritok chlazeni. Tlak miZe byt nastaven dle nasledujiciho:

SHARK-DrilPP - velké x 20
- super velké x 3,0

Upravte fezné podminky nésledovné:

Big Size Supersize

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

Dlouhé vrtaky — najizdéni s 10-20 ot./min

Zvyste fezné podminky podle puvodnich podminek a dokoncete vrtani. Béhem obrébéni si dejte pozor, aby triska byla vzdy krétkd a odchézela z otvoru. V
opacném pripadé pouzit dlabaci cyklus.

Kdyz dosahnete poZadované hloubky — Zastavte vieteno nebo zredukujte na 10-20 ot./min a vyjedte ven.

Velké a super velké velikosti maji velkou odchylku

Utvéreni tfisky
Kontrolujte utvarent trisky

Pro mnoho typt nerezovych oceli, ale i jinych materidld, nemusi byt vzdy mozné dosahnout uspokojivého lamani trisky jednoduse upravenim vc a f. V takovych pripa-
dech je nevyhnutelny dlabaci cyklus.Ten by ale mél byt velmi maly — pfiblizné 0,1mm. Dlabaci cyklus, kde nastroj je kompletné vysunut z vrtaného otvoru neni
doporuceny. Jako pravidlo vezméte nésledujici postup: cca 10% z priméru vrtaku (napf. 20mm pramér =2mm dlabaci hloubka)
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U . Application reference SHARK-Drill®

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

Always select shortest possible drill. Important: carbide inserts only suitable up to approx. ,,6-7 x D*.

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

1) Check and possibly adjust coolant pressure (i.8)

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

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

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

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:
Monitor swarf control

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

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

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

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

Recommendations for the extended and extreme length SHARK-Drill®

Always select the shortest possible drill. Attention: Carbide inserts are not recommended.
In order to obtain a problem free machining with the extended and extreme length drills, the following has proven successful:
1) Pilot drilling (approx. 1 x D) with same diameter. The drill point should be same or larger than SHARK-Drill® insert.

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

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

Modify cutting data as below:

Extended Extreme
length
VC [m/min] 0,9 0,85
f [y - 0,90

3) Check the coolant pressure and flow rate. The coolant pressure (see page i.8) can be adjusted using the following formula:

SHARK-Drill® - Extended X 1,3
- Extreme length  x 1,5

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

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

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

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

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

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

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (e.g. 20 mm diameter = 2 mm peck depth)
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U Application reference SHARK-Drill®

Recommendations for the Big Size and Supersize SHARK-Drill®

In order to obtain a problem free machining with the Big Size and Supersize drills, the following has proven successful:

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

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

+ Check the coolant pressure and flow rate.
The coolant pressure (see page i.8) can be adjusted using the following formula:

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

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

Big Size Supersize

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

+ With the long drill stationary or penetration with 10 — 20 rev./min.
- Increase cutting data to previously established data and finish drilling, making sure that the swarf remains short and leaving the hole
problem free. Otherwise a peck cycle may be required.

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

+ Note that the Big size and Super size drills does deflect.e.

Swarf Control
The following recommendations have also proved advantageous.

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

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

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

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

.22 .22



. Suggerimenti tecnici
U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Application reference

Punte da centro con angolo di cuspide 135° ( per uso fino a diametro 65mm )

NC 12 HSS (@ 12 mm gambo cilindrico, angolo cuspide 135°, Grado HSS)
NC 12 HSS/TiCN (@ 12 mm gambo cilindrico, angolo cuspide 135°, Grado HSS rivestito TiCN)
NC 12 HSS/TiN (9 12 mm gambo cilindrico, angolo cuspide 135°, Grado HSS rivestito TAIN)

NC 12 VHM (@ 12 mm gambo cilindrico, angolo cuspide 135°, Metallo duro non rivestito)

135°

Navrtavani s 135° (do 65mm)

NC 12 HSS (prdmér 12mm, 135°, HSS)
NC 12 HSS/TiCN (promér 12mm, 135°, HSS/TICN)
NC 12 HSS/TiN (primér 12mm, 135°, HSS/TIN)

NC 12 VHM (pramér 12mm, 135°, tvrdokov bez poviaku)

Centering with 135 drill point (up to 65 mm)

NC 12 HSS (@ 12 mm cylindrical shank 135 drill point, Grade HSS)
NC 12 HSS/TiCN (@ 12 mm cylindrical shank 135 drill point, Grade HSS / TiICN coated)
NC 12 HSS/TiN (@ 12 mm cylindrical shank 135 drill point, Grade HSS / TiN coated)

NC 12 VHM (@ 12 mm cylindrical shank 135 drill point, Grade uncoated carbide)

Alle Abmessungen in mm

i 2 3 Dimensions in mm | 2 3
- Toutes les mesures sont données en mm .



. Suggerimenti tecnici
U . Pokyny pro aplikaci SHARK-Drill®

Application reference

Inserti per fondo piano / Pro VBD k dosaZeni plochého dna / For flat bottom inserts

Gli inserti per fori a fondo piano sono disponibili solo nel grado HSS5.
L’applicazione primaria di questi inserti & forare il fondo dei fori (es. la lamatura
per una vite).

E consigliato usare solamente corpi punta di lunghezze standard.

VBD pro dosaZeni plochého dna jsou k dispozici pouze ve stupni HSS5.
Zakladni pouZiti spociva ve vrtani dna diry (napf: pro Srouby se zapustnou hlavou). Doporucuje se pouZit
pouze drzaky standardni délky.

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

Nell’esecuzione di lamature si devono usare corpi punta corti. E necessario che
la differenza tra il diametro del foro esistente e il diametro della lamatura da ese-
guire sia maggiore del raggio dell’ inserto. Il passaggio € approssimativamente lo
stesso del foro gia esistente.

Pokud prevrtavate na vetsi primer pouZiite pouze drzaky do stfedni velikosti. Je nutné, aby rozdil mezi
puvodni dirou a primérem Vami vybraného vrtdku byl vétsi nez je velikost fazetky na desticce. Vedeni je
témer stejné jako u ptvodni diry.

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

L’esecuzione di fori dal pieno & possibile solo per materiali facili da lavorare (es.
alluminio e semplice acciaio). Si devono comunque utilizzare corpi punta corti.

Vrtani do plného materidlu je mozné s omezenim a to pouze do materidli snadno opracovatelnych (napr:
hlinik a automatova ocel). Mélo by se pouzit pouze kratké drZaky.

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

Alle Abmessungen in mm

i 2 4 Dimensions in mm | 2 4
- Toutes les mesures sont données en mm .




p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Terminologie / Definice / Cutting portion

Schneidecke Nebenschneide
Cutting edge Minor cutting edge .
. Point d'attaque Aréte secondaire Fase / Champfer / Chanfrein
Hauptfreiflache Querschneide
Major flank Fasenbreite ba*

Center line between the cutting edges

Dépouille principale Aréte transversale

Margin width ba*
Largeur de listel ba*

L)

"Bohrdurchmesser

Drill diameter
Diameétre de percage

Spanflache / Chip surface / Brise-copeau
Hauptschneide

Mean cutting edge Spannut / Flute / Goujure
Aréte principale

o = Angolo di punta (Sigma) / Uhel hrotu (sigma) / Point angle
\y = Angolo tagliente centrale (Psi) / Uhel pficného bfitu / Chisel edge angle (psi)

* Nel contesto delle tecnologie di foratura, la fase cilindrica b, € la spoglia inferiore di taglio da cui parte by, (vedi DIN 6581).
* V souvislosti s technologii obrabéni, $itka zabritu b, by méla byt oznacena jako by, n, (viz DIN 6581).
* In the context of cutting technology, land width b s the body clearance land width which is to be by by, (see DIN 6581).

Angoli di taglio / Unly na britech / Angle at the cutting edges

L'angolo della cuspide & considerato il punto di osservazione di questa vista
Jako vychozi bod pro stanoveni Uhlii je zvolena rovina fezu.
The corner has been adopted as the observed edge point.

a, = Angolo di spoglia inferiore (alfa)
Boéni dhel hibetu (Alfa)
Side clearance angle (alpha)
o,e = Angolo di spoglia inferiore effettivo
Pracovni bocni thel hibetu
Effective side clearance angle
By = Angolo di taglio (beta)
Bocni thel britu (Beta)
Side wedge angle (beta)
Yx = Angolo di spoglia superiore (gamma)
Unel éela (Gamma)
Front rake angle (gamma)
Yxe = Angolo di spoglia di lavoro
Pracovni thel Cela
Working front rake angle
Angolo risultante di velocita di taglio (eta)
Resultant cutting speed angle (eta)
Vsledn™ thel fiezného pohybu (Eta)

=
I

Gli angoli di spoglia inferiore e angoli di taglio sono misurati sul piano ortogonale dell’ utensile.

Per dettagli vedi norme DIN 6581, definizioni della tecnologia della lavorazioni dei metalli; lato tagliente.
Uhel hibetu o, thel biitu 3 a dhel Gela y jsou méfeny v ortogonéini roviné nastroje.

Podrobnosti viz DIN 6581, definice technologie obrabéni kovd, geometrie feznych casti nastroj.

Clearance angle a, wedge angle f3 and rake angle y are measured in the tool orthogonal plane.

For details, see DIN 6581, definitions of metal-cutting technology; geometry at the tool edge.
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p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Spessore del nocciolo / Tloustka jadra vrtaku / Web thickness K

Oggetto di misura: Lo spessore del nocciolo, come si puo notare da fig. 1, non deve essere minore del minimo valore Kmin indicato

Hodnoty z testu: Tloustka jadra podle (obr.1) by neméla byt méné nez minimalni hodnota Kmin naznacena v obr. 2
Test values: The web thickness according to (Fig. 1) shall not be less than the minimum value Kmin indicated in Fig. 2.
Punto di misura: Al vertice della cuspide 1000
Misto méreni: Na hrotu vrtdku 800
Test point: At the point of the drill S 6% Fig. 2
3 500 Obr. 2
Strumento di misura: Calibro a punte g 00 Fig. 2
Meéidlo: Posuvné méritko s méficimi hroty g " 315
Testing equipment: Slide gauge with measuring points g 2
| § £ =200
S E
1 o £ E. 1,60
0 Q = 45
T
gg
c E 0,80
E 0,63
9; 0,50
Q
o 0,40
»
0,315
0,25
0,20
1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Diametro di foratura / Rezny primé / Cutting diameter
d [mm]

Spessore della fase / Sitka zabfitu / Margin width b

Oggetto di misura: Lo spessore della fase, come in fig. 3, dovrebbe essere contenuta tra i valori riportati in fig. 4
Hodnoty z testu: Sitka zébfitu (obr. 3.) se mé pohybovat mezi krajnimi hodnotami naznadenymi v obr. 4
Test values: The land width as in (Fig. 3) shall lie within the limitting values indicated in Fig. 4.

Punto di misura: 5 mm dalla cuspide
Misto méreni: 5 mm za feznou hranou
Test point: 5 mm behind the corner

Strumento di misura: Calibro
Méidlo: Posuvné méritko 6300
Testing equipment:  Slide gauge 5,000

4,000

— Valore limite superiore
Horni mezni hodnota
Upper limited value

= Valore di riferimento
Smérodatné hodnota
Guide value

3,150
2,500

2,000 = Valore limite inferiore

Dolni mezni hodnota

1,600 -
Lower limited value

1,250
1,000

0,800

0,630
0,500
0,400
0,315
0,250

0,200

Larghezza fase / Rezny primé / Margin width
b [mm]

0,160

0,125
b

0,100

0,080

1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 315 40 50 63 100

Fig. 3

Diametro di foratura / Rezny primé / Cutting diameter
d [mm]
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p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Angolo di spoglia laterale y; (angolo elica) su punte elicoidali
Bocni uhel Cela v¢ (Helix angle) on twist drills
Side rake angle ys (Helix angle) on twist drills

Verifiche raccomandate: Campi raccomandati in base al tipo di utensile N, H e W secondo DIN 1836 ed il diametro della punta (Fig. 5)

Doporucené hodnoty z testu:  Doporucené rozsahy v zavislosti na pouZitém typu nastroje N, H a W podle DIN 1836 a na prméru vrtaku jsou uvedeny na obr5.

Recommended test value: Recommended ranges depending on the tool types N,H and W according to DIN 1836 and the diameter of the drill
included in Obr. 5.

Punto di misura: Sull'angolo, vedi Fig 6

Misto méreni: Na fezné hrané, viz obr6

Test point: At the corner, see Obr. 6.

Strumenti di misura: In riferimento a norme VDI 3331 Parte 1, Profilo sezione spessore b

Méidlo: Podle VDI-Smérmice 3331 ¢ast 1, odstavec Sitka zabfitu b.

Testing equipment: According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width b

Note: L'angolo di spoglia laterale vy; viene misurato ortogonalmente all'angolo y, (secondo DIN 6581) poiché I'angolo
cambia lungo il tagliente (diventando minima verso il centro utensile).

Poznamka: Bocni dhel Cela y: je méfen v misté ortogondlniho thlu Cela yo nachazejici se v roviné méreni (viz DIN 6581), ponévadz se méni podél hlavniho
ostfi (zmensuje se smérem k hrotu vrtaku).

Note: The side rake angle ¥y; is measured in place of the orthogonal rake angle vy, found in the wedge measuring plane (see DIN

6581), as this changes along the cutting edge (becoming smaller towards the point of the drill).

30°

35°
40°

45°

Elica / Stoupani / Flank lead
[mm]

Fig. 5
Obr. 5
Fig. 5

1 125 16 2 25 315 4 5 63 8 10 125 16 20 25 31,5 40 50 69 100

Diametro di lavoro / Rezny primér / Cutting diameter Fig. 6
d [mm] Obr. 6
Fig. 6
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p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Angolo cuspide su punta elicoidale o
Uhel hrotu u Sroubovitych vrtaki o
Point angle on twist drills o

Oggetto di misura: Normale esecuzione per utensili tipo N ed H: o. = 118, per tipo W: oo = 130

Hodnoty z testu: Normalni provedeni pro nastroje typu N a H: a.=118°, pro nastroj typu W : o.=130° =
Test value: Usual executin for tool types N and H: o = 118, for tool type W: o = 130
Punto di misura: Lungo il tagliente, vedi Fig. 7.
Misto méreni: Na hlavnim ostfi, viz obr.7 Fig. 7
Test point: At the cutting, see Obr. 7. Obr 7
Fig. 7
Strumento di misura: Secondo le norme VDI 3331 Parte 1, Sezione Spessore spoglia ba. 9 I
Méidlo: Podlle VDI-Smérmice 3331 ¢ést 1, odstavec Sitka zabfitu bo Angolo cuspide / Uhel hrotu /
Testing equipment:  According to VDI Guideline 3331 Part 1, Section Margin width ba Point angle O

Riaffilatura punte elicoidali / Preostfeni Sroubovitych vrtaku / Resharpening twist drills

(1) Le punte elicoidali possono usurarsi in modo irregolare. Prevedere una corretta riaffilatura in tempo utile ad evitare eccessivi
danni.
Virtaky se opotfebovavaji nepravidelné. Vrtéak by se mél naostfit dfive nez dojde k nadmémému opotfebeni
Drills are worn off irregularly. It should be sharpened prior to developing into excessive wear.

(2) Riaffilatura / Preostfeni / Resharpening

a) Rettificare il corretto angolo di cuspide in base all'applicazione (Fig. 8)
Nabruste spravny Uhel hrotu, aby vyhovoval vasemu pouZiti (obr.8).
Grind the correct point angle to suit your application (figure 8).
b) Verificare che entrambi i taglienti siano sullo stesso angolo. Per una cuspide di 130°, ogni tagliente deve trovarsi a 65° rispetto
all'asse. La cuspide deve trovarsi al centro e generare angolo di spoglia di uguale forma (Fig. 8)
Zkontrolujte, zda oba bfity maji stejny dhel. U 130° hrotu by kaZdy brit mél mit sklon vici ose 65° (obr.8).
Check that both cutting lips have the same angle. On a 130° point, each lip should be 65° toward the axis. The point
must be on center, i.e., the chisel edge must produce cutting lips of equal length (figure 8).
c) Rettificare la spoglia inferiore primaria e quella secondaria (fig. 9)
Nejdfive podbruste a pak nabruste Ghel hibetu. (obr. 9)
Grind Primary relief and Secondary clearance (figure 9).
d) Rettificare il nocciolo della cuspide (Fig. 10)
Prebruste jadro vrtéku (obr.10).
Grind web thinning (figure 10).

A//%A
<Y L

Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
Obr. 8 Obr. 9 Obr. 10
Fig. 8 Fig. 9 Fig. 10
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p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Nocciolo della cuspide / Vybrouseni jadra vrtaku / Web thinning

(1) Senza affilatura nocciolo
Normaini provedeni -bez vybrouseni
Without thinning

Idonea per forature generiche. Grazie al nocciolo sottile, I'affilatura del nocciolo di
cuspide non é necessaria. Questa tipologia risulta idonea alla lavorazione di
acciai non legati, acciai debolmente legati, ghise, acciai inossidabili, titanio,
Inconell in condizioni normali di lavoro.

Vhodné u vrtaku pro vSeobecné pouziti. Diky malé tlousite jadra neni zapotfebi zuZeni jadra. Tento typ
se pouziva pro mékkou ocel, legované oceli, litinu, nerezavéjici ocel, titan, inconell atd. a konvencni fezné
podminky.

Suitable for drill of general purpose. Due to thin web thickness, web thinning is not nee- ~
ded. This type is applied for soft steel, alloyed steels, cast iron, stainless steel, titanium,

inconell, etc.and conventional cutting conditons.

(2) DIN 1412 Forma C Affilatura del nocciolo di cuspide
Typ vybrouseni C (DIN1412 Tvar C, kfizové vybrouseni)
Type C thinning (DIN1412 Form C, split point)

Grazie alla cuspide suddivisa, permette un buon centraggio e penetrazione nel
materiale, oltre ad una migliore rottura del truciolo. Permette una evacuazione tru-
ciolo migliorata e quindi risulta idonea alla lavorazione di materiali duri, trattati,
acciai, leghe di titanio, acciaio inossidabile, Incoroy, Inconell, nimonic, etc.
Ponévadz kfizové vybrouseni umozriuje dobré stfedéni pfi vrtani a lame tfisku, odstrariovani tfisky je proto
snadné. Tato Uprava vrtaku je vhodna pro pouziti ve vysoce kalitelnych houzevnatych materidlech tj.
tepelné zpracovana ocel, slitina titanu, nerezaveéjici ocel, incoroy inconell, nimonic atd.

Because split point enables good centering when drilling and breaks the chips, chip
removals is easy. Suitable drill design in high hardened tough materials, i.e, heat trea-
ted steel, titanium alloy, stainless steel, incoroy inconell, nimonic, etc.

(3) Forma R Affilatura nocciolo elicoidale
Typ vybrouseni R (Sroubovité vybrousen)
Type R thinning (Helical thinning)

L'affilatura elicoidale del nocciolo assicura una frequente rottura del truciolo e
conseguente evacuazione. Le diverse forze di taglio risultanti sul tagliente aiuta-
no il truciolo ad avvolgersi e a spezzarsi con maggior facilita. Inoltre, questo tipo
di affilatura, aumenta la dimensione del vano truciolo, aiutando l'uscita e migli-
orando la centratura dell'utensile.

Sroubovité vybrouseni zajistuje Gasté ldmani tiisky a jeji odstranéni. Jiny smér sily bfitu a $roubovité
vybrouseni umoZriuje, Ze se tfiska toci, lame a odchazi skrz drazky. Navic diky Sroubovitému vybrouseni
se vytvoii dostatecny prostor pro tfisku, odstrani se pricny biit a umoZni dobré stfedéni.

Helical thinning ensure to frequent chip breaking and removal. The different direction
force of cutting edges and helical thinning parts enables that chips curl, break and remo-
ve through the flutes. In addition, helical thinning makes the chip room up to center,
remove the chisel and enables good centering.

(4) DIN 1412 Form A Assottigliamento del nocciolo sulla cuspide
Typ vybrouseni A (DIN 1412 Tvar A)
Type A thinning (DIN1412 Form A)

L’assottigliamento di tipo A crea un tagliente trasversale fine, una buona evacua-
zione truciolo e un favorito centraggio. Questo tipo é il piu facile da realizzare.
Uno spessore del nocciolo ridotto e un’ elica piu larga favoriscono la stabilita.

U vybrouseni podle typu A je pricny brit vrtaku ztenceny, tfiska se tim padem lehce odstrariuje a je zajisté-
no pfiznivé stfedéni. Tento typ je nejjednodussim typem pro vybrouseni jadra. U vrtakd s dzkym jadrem
a s Sirokou drazkou je mozné zachovani tuhosti a hladkého odstrariovani tfisky.

A type thinnings makes thin chisel, good chip removal and favorable centering. This type
is the easiest type to grind the thinning. In narrow web and wide fluted drills, keeping of
the rigidity and smooth chip removal are possible.

.29 .29



p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Nocciolo della cuspide / Vybrouseni jadra vrtaku / Web thinning

(5) DIN 1412 Forma B Assottigliamento del nocciolo e del petto di spoglia
Typ vybrouseni B (DIN 1412 Tvar B)
Type B thinning (DIN1412 Form B)

L’assottigliamento tipo B & suggerito nel caso in cui si stiano lavorando materiali con |
bassa resistenza alla lavorabilita e buona evacuazione truciolo; per esempio ghisa,
alluminio, plastica, ecc... Questo tipo di assottigliamento é utilizzato soprattutto
quando le punte sono modellate per lavorare acciai fortemente induriti al fine di
ridurre ’angolo di spoglia superiore e evitare la scheggiatura dei taglienti.

Pro praci s materidly s nizkym feznym odporem a snadnym odstrariovanim tfisky . litina, hlinik, plast atd.
Jje vhodné vybrouseni typu B. Zejména kdyZ jsou navrhovany vrtaky do vysoce Kalitelnych oceli, tento typ
se pouziva pro zmenseni Ghlu Cela a abychom se vyhnuli vylamovani britu.

In case of work materials with low cutting resistance and good chip removal, ie, cast iron,
aluminium, plastic etc., B type thinning is suitable. Especially when drills for high har-
dended steels are designed, this type is applied to decrease rake angle and avoid chip-
ping of cutting lips.

(6) DIN 1412 Forma D Assottigliamento con smusso dello spigolo
Typ vybrouseni D (DIN 1412 Tvar D)
Type D thinning (DIN1412 Form D)

Assottigliamento per ghisa grigia; smussi sui lati esterni e irrobustimento dei lati
taglienti. Usato su ghisa grigia di media/alta durezza e per materiali abrasivi.
Vybrouseni vhodné pro Sedou litinu; zkoseni vnéjsich hran zesiluje brit. Pouziva se u stfedné aZ vysoce
tvrdé Sedé litiny a u abrazivnich materiald.

Gray Castiron thinning; bevelling of external edges strengthens the cutting edge. Used
for medium to high gray cast iron hardness and for abrasives.

(7) DIN 1412 Forma E Centrino
Typ vybrouseni E (DIN 1412 Tvar E)
Type E thinning (DIN1412 Form E)

Assottigliamento con centrino pilota; assicura un’ ottimale centratura del foro ed
evita la rottura in uscita nei fori passanti. Sia il centrino che i lati tagliente sono
delicati, questa punta puo essere usata per forare lamiere di ridotto spessore e
tubi.

Vybrouseni stfedového hrotu, zajistuje optimaini navrtavani a nezanechava otfepy v prichozich dirach.
Ponévadz je hrot a ostii kiehké mélo by se takto nabrousenym vrtakem vrtat pouze tenké plechy.
Centre drill bit thinning; ensures optimal centre drilling and does not leave burs in
through -holes. As the bit and cutting edges are delicate, this bit should be used far dril-
ling thin sheet metal.
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Application reference - solid carbide twist drills

TiAIN (Nitruro di Titanio Alluminio)-Rivestimento
Poviakovani TiAIN (nitrid hliniku a titanu)
TiAIN (titanium alumium nitride) coating

L’utilizzo di utensili rivestiti riduce | costi di produzione. Per esempio:

- si evitano i tempi di fermo macchina dovuti ad una prematura usura dell’inserto

- possibilita di lavorare con parametri di taglio piu elevati in modo da diminuire il tempo ciclo
- vita utensile prolungata

- migliore finitura superficiale

L’aggiunta di allumina e nitruri di titanio produce un aumento della durezza e un eccezionale aumento della resistenza all’ossidazione
alle alte temperature.

Il rivestimento TiAIN e utilizzato per forature senza soste con forti stress termici sui taglienti , lavorazione a secco o alte velocita di
taglio.

Pouziti poviakovanych feznych nastroju snizuje vyrobni naklady. Napriklad:
- Vyhneme se prostoji stroje kvili pfedéasnému opotrebeni nastroje

- vy$si obrabéci schopnosti snizuji skutecny vyrobni ¢as

- nejvyssi Zivotnost nastroje

- ZlepSeni jakosti povrchu obrabéné soucasti

Pridanim hliniku do nitridu titanu zvySime tvrdost a ziskdme vyjimecné zvyseni odolnosti proti oxidaci pfi vysokych teplotach.
TiAIN poviak se pouZiva pfi vrtani, kde dochazi k vysokému tepelnému namahani ostri pfi neprerusovaném posuvu, pfi obrabéni na sucho a pfi vysokorychlostnim obrabéni.

The use of s povlakem cutting tools reduce production costs. For example:
- Avoidance of machine downtime due to premature tool wear

- higher cutting capabilities to reduce actual machining times

- highest tool life

- improvement of component surface quality.

The addition of Aluminium to the Titanium Nitride produces an increase in hardness and an exceptional increase in resistance to oxidation at

high temperatures.
TiAIN coating is applied to drilling with severe thermal stress on cutting edges when continuous non-step feed, dry cutting or high speed cutting.

Proprieta del rivestimento / Viastnosti poviaku / Properties of coating

Proprieta

Vlastnosti TiAIN
Properties

Colore rivestimento Violetto - Grigio
Barva poviaku Fialova - seda
Coating colour Violet - grey
Durezza (Hv 0.05)

Tvrdost (Hv 0,05) 3000

Hardness (Hv 0.05)

Spessore rivestimento (um)

Tloustka poviaku (/m) 1~5
Coating thickness (um)

Temperatura massima di lavoro (°C)

Maximalni pracovni teplota (°C) 800
Max. working temperature (°C)

Coefficiente di attrito con acciaio (a secco)

Soucinitel treni vici oceli (nasucho) 0.4
Coefficient of friction against steel (dry)
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Application reference - solid carbide twist drills

Diametro dei prefori di maschiatura / Priméry vrtaku pred fezanim zavitd / Drill sizes before tapping

60°

Metrico ISO Filettatura DIN 13
Metricky ISO DIN 13
Metric ISO DIN 13

60°

Metrico ISO Passo fine DIN 13
Metric ISO fine pitch DIN 13
Metric ISO fine pitch DIN 13

Diametro filetto Passo Diametro preforo Diametro filetto Diametro preforo Diametro filetto Diametro preforo
Pramér zvitu Stoupéni Primér otvoru matice Primér zévitu Erimer otvoru matice Primér zévitu Erimer otvoru matice
Thread diameter Pitch PrUmar otvoru nut Thread diameter [mm] Thread diameter
[M] [mm] [mm] [M] [m] [mm]
1 0,25 0,75 2,00 x 0,25 1,75 22,00 x 2,00 20,00
1,1 0,25 0,85 2,20 x 0,25 1,95 24,00 x 1,00 283,00
1,2 0,25 0,95 2,30 x 0,25 2,05 24,00 x 1,50 22,50
1,4 0,30 1,10 2,50 x 0,35 2,15 24,00 x 2,00 22,00
1,6 0,35 1,25 2,60 x 0,35 2,20 25,00 x 1,00 24,00
1,8 0,35 1,45 3,00 x 0,35 2,65 25,00 x 1,50 23,50
2,0 0,40 1,60 3,50 x 0,35 3,15 26,00 x 1,50 24,50
2,2 0,45 1,75 4,00 x 0,35 3,65 27,00 x 1,50 25,50
2,5 0,45 2,05 4,00 x 0,50 3,50 27,00 x 2,00 25,00
3 0,50 2,50 5,00 x 0,50 4,50 28,00 x 1,50 26,50
3,5 0,60 2,90 6,00 x 0,50 5,50 28,00 x 2,00 26,00
4 0,70 3,30 6,00 x 0,75 5,20 30,00 x 1,00 29,00
4,5 0,75 3,70 7,00 x 0,75 6,20 30,00 x 1,50 28,50
5 0,80 4,20 8,00 x 0,50 7,50 30,00 x 2,00 28,00
6 1,00 5,00 8,00 x 0,75 7,20 32,00 x 1,50 30,50
7 1,00 6,00 8,00 x 1,00 7,00 33,00 x 1,50 31,50
8 1,25 6,80 9,00 x 0,75 8,20 33,00 x 2,00 31,00
9 1,25 7,80 9,00 x 1,00 8,00 34,00 x 1,50 32,50
10 1,50 8,50 10,00 x 0,50 9,50 35,00 x 1,50 33,50
1 1,50 9,50 10,00 x 0,75 9,20 36,00 x 1,50 34,50
12 1,75 10,20 10,00 x 1,00 9,00 36,00 x 2,00 34,00
14 2,00 12,00 10,00 x 1,25 8,80 36,00 x 3,00 33,00
16 2,00 14,00 11,00 x 1,00 10,00 38,00 x 1,50 36,50
18 2,50 15,50 12,00 x 0,75 11,20 39,00 x 1,50 37,50
20 2,50 17,50 12,00 x 1,00 11,00 39,00 x 2,00 37,00
22 2,50 19,50 12,00 x 1,25 10,80 39,00 x 3,00 36,00
24 3,00 21,00 12,00 x 1,50 10,50 40,00 x 1,50 38,50
27 3,00 24,00 13,00 x 1,00 12,00 40,00 x 2,00 38,00
30 3,50 26,50 14,00 x 1,00 13,00 40,00 x 3,00 37,00
33 3,50 29,50 14,00 x 1,25 12,80 42,00 x 1,50 40,50
36 4,00 32,00 14,00 x 1,50 12,50 42,00 x 2,00 40,00
39 4,00 35,00 15,00 x 1,00 14,00 42,00 x 3,00 39,00
42 4,50 37,50 15,00 x 1,50 13,50 45,00 x 1,50 43,50
45 4,50 40,50 16,00 x 1,00 15,00 45,00 x 2,00 43,00
48 5,00 43,00 16,00 x 1,50 14,50 45,00 x 3,00 42,00
52 5,00 47,00 18,00 x 1,00 17,00 48,00 x 1,50 46,50
56 5150, 50,50 18,00 x 1,50 16,50 48,00 x 2,00 46,00
60 5,50 54,50 18,00 x 2,00 16,00 48,00 x 3,00 45,00
64 6,00 58,00 20,00 x 1,00 19,00 50,00 x 1,50 48,50
68 6,00 62,00 20,00 x 1,50 18,50 50,00 x 2,00 48,00
20,00 x 2,00 18,00 50,00 x 3,00 47,00
22,00 x 1,00 21,00 52,00 x 1,50 50,50
22,00 x 1,50 20,50 52,00 x 2,00 50,00
52,00 x 3,00 49,00
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Diametro dei prefori di maschiatura / Priméry vrtaku pred fezanim zavitd / Drill sizes before tapping

Whitworth Filettatura DIN ISO 228
Whitworthtv trubkovy zavit DIN 1SO 228
550 Whitworth pipe thread DIN ISO 228
Diametro filettatura Diametro esterno Diametro esterno Diametro Nominale Diametro Foro Filetti per pollice
Primér zavitu Vnéjsi primér Vnéjsi primér Primér matice Primér otvoru Pocet zaviti na
Thread diameter Diameter external Diameter external Diameter Bore diameter Pitches per
[Inch] [mm] [mm] [mm] [Inch]
G 1/8" 1/8 9,73 8,85 8,80 28
G 1/4" 1/4 13,16 11,89 11,80 19
G 3/8" 3/8 16,66 15,39 15,25 19
G 1/2" 12 20,95 19,17 19,00 14
G 5/8" 5/8 22,91 21,13 21,00 14
G 3/4" 3/4 26,44 24,66 24,50 14
G 7/8" 718 30,20 28,42 28,25 14
G1" 1 33,25 30,93 30,75 11
G11/8" 11/8 37,90 35,58 35,30 11
G11/4" 11/4 41,91 39,59 39,25 11
G 13/8" 13/8 44,32 42,00 41,70 11
G11/2" 11/2 47,80 45,48 45,25 11
G 13/4" 13/4 53,74 51,43 51,10 11
G2" 2 59,61 57,29 57,00 11
G21/4" 21/4 65,71 63,39 63,10 11
G21/2" 21/2 75,18 72,86 72,60 11
G 2 3/4" 2 3/4 81,53 79,21 78,90 11
G 3" 3 87,88 85,56 85,30 11
G 31/4" 31/4 93,98 91,66 91,50 11
G31/2" 31/2 100,33 98,01 97,70 11
G 3 3/4" 3 3/4 106,68 104,30 104,00 11
G 4" 4 113,03 110,71 110,40 1
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Diametro dei prefori di maschiatura / Priméry vrtaku pred fezanim zavitd / Drill sizes before tapping

UNC-Filettatura ANSI B1.1
UNC- zavit ANSI B1.1
50 UNC-thread ANSI B1.1
Diametro filettatura Diametro esterno Diametro esterno Diametro Nominale Diametro Foro Filetti per pollice
Pramér zavitu Vnéjsi primér Vnéjsi primér Primér matice Primer otvoru Pocet zavitt na
Thread diameter Diameter external Diameter external Diameter nut Bore diameter Pitches per
[Inch] [mm] [mm] [mm] [Inch]
N 1 -64 UNC, 0,073 1,854 0,059 1,50 64
N 2-56 UNC 0,086 2,184 0,071 1,80 56
N 3 -48 UNC 0,099 2,515 0,083 2,10 48
N 4 - 40 UNC 0,112 2,845 0,093 2,35 40
N 5 - 40 UNC 0,125 3,175 0,104 2,65 40
N 6 - 32 UNC 0,138 3,505 0,112 2,85 32
N 8 - 32 UNC 0,164 4,166 0,138 3,50 32
N 10 - 24 UNC 0,190 4,826 0,157 4,00 14
N 12 - 24 UNC 0,216 5,486 0,183 4,65 24
1/4" - 20 UNC 0,250 6,350 0,211 5,35 20
5/16" - 18 UNC 0,313 7,938 0,268 6,80 18
3/8" - 16 UNC 0,375 9,525 0,325 8,25 16
7/16" - 14 UNC 0,438 11,112 0,380 9,65 14
1/2" - 13 UNC 0,500 12,700 0,439 11,15 13
9/16" - 12 UNC 0,563 14,288 0,496 12,60 12
5/8" - 11 UNC 0,625 15,875 0,553 14,05 11
3/4" - 10 UNC 0,750 19,050 0,669 17,00 10
7/8" - 9 UNC 0,875 22,225 0,787 20,00 9
1"-8 UNC 1,000 25,400 0,900 22,85 8
11/8" -7 UNC 1,125 28,575 1,010 25,65 7
11/4" -7 UNC 1,250 31,750 1,136 28,85 7
13/8" -6 UNC 1,375 43,925 1,242 31,55 6
11/2"- 6 UNC 1,500 38,100 1,366 34,70 6
13/4" -5 UNC 1,750 44,450 1,591 40,40 5
2"-41/2 UNC 2,000 50,800 1,823 46,30 4,5
21/4" -4 1/2 UNC 2,250 57,150 2,073 52,65 4,5
21/2" -4 UNC 2,500 63,500 2,303 58,50 4
23/4" - 4 UNC 2,750 69,850 2,549 64,75 4
3"-4 UNC 3,000 63,500 2,799 71,10 4
3 1/4" - 4 UNC 3,250 82,550 3,049 77,45 4
31/2" -4 UNC 3,500 88,900 3,299 83,80 4
33/4" - 4 UNC 3,750 95,250 3,549 90,15 4
4" - 4 UNC 4,000 101,600 3,799 96,50 4
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Diametro dei prefori di maschiatura / Priméry vrtaku pred fezanim zavitd / Drill sizes before tapping

UNF-Filettatura ANSI B1.1
UNF-zavit ANSI B1.1
50° UNF-thread ANSI B1.1
Diametro filettatura Diametro esterno Diametro esterno Diametro Foro Filetti per pollice
Oznaceni zavitu Vnéjsi primer Vnéjsi primer Primér otvoru Pocet zaviti na
Thread Designation Diameter external Diameter external Bore diameter Pitches per
[Inch] [mm] [mm] [Inch]
N0 - 80 UNF 0,060 1,524 1,25 80
N 1-72 UNF 0,073 1,854 1,55 72
N 2 - 64 UNF 0,068 2,184 1,90 64
N 3 - 56 UNF 0,099 2,515 2,15 56
N 4 - 48 UNF 0,112 2,845 2,40 48
N 5 - 44 UNF 0,125 3,175 2,70 44
N 6 - 40 UNF 0,138 3,505 2,95 32
N 8 - 36 UNF 0,164 4,166 3,50 36
N 10 - 32 UNF 0,190 4,826 4,10 32
N 12 - 28 UNF 0,216 5,486 4,70 28
1/4" - 28 UNF 0,250 6,350 5,50 28
5/16" - 24 UNF 0,313 7,938 6,90 24
3/8" - 24 UNF 0,375 9,525 8,50 24
7/16" - 20 UNF 0,438 11,112 9,90 20
1/2" - 20 UNF 0,500 12,700 11,50 20
9/16" - 18 UNF 0,563 14,288 12,90 18
5/8" - 18 UNF 0,625 15,875 14,50 18
3/4" - 10 UNF 0,750 19,050 17,50 16
7/8" - 14 UNF 0,875 22,225 20,40 14
1" -12 UNF 1,000 25,400 23,25 12
11/8" - 12 UNF 1,125 28,575 26,50 12
11/4" - 12 UNF 1,250 31,750 29,50 12
13/8"- 12 UNF 1,375 43,925 32,75 12
11/2"- 12 UNF 1,500 38,100 36,00 12
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Tolleranze ISO / Tolerance ISO / ISO tolerance

Diametro da a/from to / from to da a/ od do/ over to da a/ nad do/ over to da a/ nad do/ over to da a/ nad do/ over to da a/ nad do / over to
Pramér 1-3 3-6 6-10 10-18 18 - 30 30-50
Diameter Valori in pm / Tolerance v 4/m / Tolerance in ym
H6 0 0 0 0 0 0
-6 -8 =9 =11 -13 -16
H7 0 0 0 0 0 0
-10 -12 -15 -18 -21 -25
H8 0 0 0 0 0 0
-14 -18 -22 -27 -33 -39
M7 +12 +16 +21 +25 +29 +34
+2 +4 +6 +7 +8 +9

Problemi e Suggerimenti

Problema

Possibili cause

Suggerimenti

La punta non penetra nel pezzo da
lavorare

Scheggiatura sull'elica

Rottura del filo tagliente

Rottura del corpo punta o del codolo

Su lavorazioni di ottone la punta si
rompe

Scheggiatura della cuspide

Foro maggiorato

Gli spigoli esterni della punta di
scheggiano

Trucioli grossi in uno scarico e pic-
coli nell’altro

Scarsa finitura superficiale

—_

-

AW N =

-

AW N =

. La punta non é affilata
. Filo tagliente troppo piccolo
. Anima troppo spessa

. Boccole guida inappropriate

. tagliente scaricato eccessivamente
. Avanzamenti elevati

. accoppiamento imperfetto tra gambo utensile e

porta utensile

. Porta utensili con bave o usurati

. Punta non adatta
. Scarsa evacuazione truciolo

. Taglienti troppo affilati
. Avanzamento troppo elevato

. Angoli dei taglienti diversi tra loro
. Serraggio mandrino insufficiente

. Velocita di taglio troppo elevata

. Zone piu dure nel materiale da lavorare
. Scarichi otturati dai trucioli

. La punta & troppo usurata

. Affilatura della punta inappropriata
. Un solo tagliente della punta sta lavorando

. Affilatura della punta inappropriata

. Erogazione refrigerante insufficiente

. Avanzamento troppo elevato

. Dispositivo di serraggio non sufficientemente rigido

—_

-

—_

AW N =

. Riaffilare filo tagliente
. Ridurre lo spessore del nocciolo
. Utilizzare una punta con un’anima piu fine

. Cambiare le boccole guida

. Affilare correttamente lo scarico del tagliente
. ridurre 'avanzamento

. Pulire o togliere i trucioli dal porta utensili

. sostituire il porta utensili

. Scegliere punta idonea

. Predisporre affilatura idonea

. Adottare parametri di taglio idonei

. Riaffilare correttamente la punta, scegliere la punta

adatta

. Serrare il mandrino a sufficienza

. Diminuire la velocita di taglio
. Affilare la punta correttamente in base al materiale

da lavorare

. Riaffilare la punta piu frequentemente

. Riaffilare appropriatamente la punta
. Affilare la punta in modo da ottenere un angolo sim-

metrico e una lunghezza uguale tra i due taglienti

. Affilare appropriatamente la punta

. Aumentare I'adduzione del refrigerante

. Diminuire I'avanzamento

. Serrare a sufficienza o sostituire il dispositivo di

serraggio
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Odstariovani probléma pii vrtani

Problém

Pri¢ina

Protiopatreni

Vrték nechce proniknout do obrobku

Vylamovani fasetky

Lame se brit

Léame se stopka vrtaku

Vrtak se lame v mosazi

Vylamovani stfedu vrtaku

Nadmérny rozmér diry

Vnéjsi hrany se ldmou

Velky kus tfisky z jedné drazky a maly kou-

sek trisky z druhé drazky

Drsny povrch diry

1. Vrtak je tupy
2. Prilis malé podbrouseni bfitu
3. Piilis silné jadro

1. Pilis velky rozmér pouzdra

1. Pilis velké podbrouseni britu
2. Prilis velky posuv

1. Nedokonalé uloZeni mezi Morsovym kuZelem a redukénim pouzdrem

2. Redukcni pouzdra maji otfep a jsou silné opotfebena

1. Nevhodny vrtak
2. Drazky zanesené tfiskou

1. Prilis velké podbrouseni britu
2. Piilis velky posuv

1. Nestejny thel anebo délka feznych hran
2. Uvolnéné vreteno

. Prilis velka fezna rychlost

. Tvrdd mista v obrdbéném materidle
. Drazky zanesené tfiskou

. Vrték je prilis opotfebovén

A W N =~

-

. Nesprévné naostreny hrot
2. Pouze jeden brit vykondva veskerou praci

1. Nesprdvné naostfeny hrot

2. Nedostatecny pfisun chladici kapaliny

3. Piilis velky posuv

4. Upinaci pfipravek neni dostate¢né upnut

. Dostatecné podbruste brit
. Vybruste jadro vrtaku
. Vyberte vrtak s Uzkym jadrem

. Vyberte vhodné pouzdro pro vrtany pramér

. Dostatecné podbruste brit
. Snizte velikost posuvu

. Odstrarite spinu nebo tfisku z pouzder
. Vymérite opotfebovand pouzdra za nova

. Vyberte vhodny vrtdk pro dany material
. Dostatecné podbruste brit
. Snite velikost posuvu

. Prebruste hrot, vyberte spravné vrtdky
. Dostatecné upevnéte vieteno

. Nabruste hrot aby vyhovoval obrdbénému materidlu

2. Snizte velikost posuvu

A W N =~

. Prebruste vrtak dostatecné dfive nez se silné opotfebi

. Nabruste radné hrot
. Vybruste hrot pod stejnym dhlem a délkou britti

. Nabruste radné hrot

. Zabezpecte dostatecny pfivod chladici kapaliny
. Snizte velikost posuvu

. Upevnéte upinaci pfipravek anebo ho vymérite.

.37

.37




WERKZEUGE

Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
Application reference - solid carbide twist drills

Trouble shooting in drilling

Occurrence of trouble

Cause of trouble

Countermeasures

Drill will not enter workpiece

Margin chipping

Cutting lip breaks

Tang breaks

Drill breaks in brass

Chipping of drill center

Hole oversize

QOuter corners break down.

Large chip of one flute and small chip of

other flute

Hole rough

1. Drill is dull.
2. Lip relief too small.
3. Too thick a web.

1. Oversized bush.

1. Lip relief too much.
2. Feed too heavy.

1. Imperfect fit between taper shank and socket.

2. Burred or Badly worn sockets.

1. Unsuitable drill
2. Flutes clogged with chips

1. Lip relief too much.
2. Feed too heavy.

1. Unequal angle or length of edges.
2. Loosen spindle.

. Cutting speed too high.

. Hard spots in work material.
. Flutes clogged with chips.

. Drill is too worn.

AN =

=

. Improperly ground point.
2. Only one lip doing all the cutting

. Improperly ground point.
. Unenough coolant supply
. Too much feed.

. Fixture not rigid.

IR RN

1. Grind lip relief sufficiently.
2. Grind web thinning.
3. Choose a drill with narrow web.

. Choose the suitable bush for drill diameter

—_

1. Grind lip relief sufficiently.
2. Decrease feed rate.

1. Clean the dirt or chips in sockets.
2. Change the worn sockets to new ones.

1. Choose the suitable drill for work material.

1. Grind lip relief sufficiently.
2. Decrease feed rate.

1. Resharpening point, choose correct drills.
2. Tighten spindle sufficiently.

1. Grind point to suit work material.
2. Decrease the feed rates.
3. Resharpening early beforce too worn.

1. Properly grind point.
2. Grind point with same point angle and length of lip

. Properly grind point.

. Supply coolant enoughly.

. Decrease the feed rate.

. Tighten the fixture or replace.

AW N =
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p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Caratteristiche delle punte elicoidali in metallo duro integrale / Charakteristika monolitnich
vrtaki z tvrdokovu / Characteristic of solid carbide drills

- Le punte elicoidali in metallo duro integrale ARNO® sono adatte per operazioni di foratura accurate e ad alte velocita grazie alla
loro progettazione speciale e alla loro alta qualita di costruzione

- Buone prestazioni su acciaio, ghisa, acciaio da utensili, acciaio legato e acciaio inossidabile

- grazie alla speciale progettazione dei taglienti e al rompitruciolo si ottiene una veloce evacuazione del truciolo e la relativa rottura.

- grande precisione e stabilita

- prolungata vita utensile grazie al rivestimento TIALN

- autocentrante

- ARNO monolitni vrtaky z tvrdokovu jsou vhodné pro velké rychlosti a pfesné vrtaci operace diky specialnimu provedeni a vysoké kvalité.
- Dosahuiji dobrych vykond pfi vrtani do oceli, litin, nastrojovych oceli, legovanych oceli a nerezavéjicich ocell.

- Rychlé odstranéni tfisky a vynikajici lamavosti tfisky je dosaZeno specidlnim provedenim ostfi na hrotu a ldmacy tfisky na fezné hrané.

- Viysoka presnost a stabilita.

- Delsi Zivotnost diky TIAIN poviaku.

- Samo-stredici.

- ARNO solid carbide drills are suitable for high speed and accurate drilling operations by special design and high quality.

- Good performance in Steels, Cast Iron, Tool steel, Alloy Steels and Stainless steels.

- Rapid chip evacuation and excellent chip breaking can be achived by special designed cutting edges on point and chipbreakers on leading edges.
- High accuracy and stability.

- Longer tool life by TiAIN coating.

- Self-centering.
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p Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
ARNO Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
WERKZEUGE

Application reference - solid carbide twist drills

Uso delle punte elicoidali in metallo duro integrale / PouZiti monolitnich vrtakd z tvrdokovu /
Use of solid carbide drills

Fig. / Obr. / Fig. 2
Fig. / Obr. / Fig. 1:
@) J )

Serrare correttamente I'utensile!
Spravné upnuti pruZinovou klestinou!
Chucking correctly!

Fig. / Obr. / Fig. 1

Fig. / Obr. / Fig. 2:

Verificare che il Run out radiale misurato sui lati
tagliente non superiore a 0,025 mm

Radilni uchyleni na britu nesmi pfesahnout 0,025 mm.

Entro 0,025 mm Radial run out at cutting lip must not exceed 0,025 mm.
Within 0,025 mm

Buono (@ 3-8 mm) Buono Molto Buono
Dobre @ 3-8 mm) Dobre Velmi dobre
Good (@ 3-8 mm) Good Good
Scarso
Spatné
Bad Assicurarsi del corretto montaggio dell'utensile
Ensure secure fastening of the components!
Fig. / Obr. / Fig. 3 Fig. / Obr. / Fig. 3:

Indirizzare il refrigerante in modo corretto.
Zabezpecte dostatecny privod chladici kapaliny do vstupniho otvoru diry.
Supply coolant enoughly to the entrance of hole.

Fig. / Obr. / Fig. 4:
Con l'utilizzo delle punte in metallo duro integrale uti-

7. 7777 lizzare refrigerante con alta pressione.
7 7 s ey o o
Kdyz pouzijete monolitni vrtdk z tvrdokovu s chlazenim, je nutné zaji-
gcarfo Buono Molto Buono stit vysoky tlak chladici .
paine Dobre Velmi dobre When using solid carbide drill with coolant need high pressu-
Bad Good Good
re coolant.
A oo Buore

Very good

80

75 Fig. / Obr. / Fig. 4

70
65

60

Buono
Dobre
Good

55

50
45
40
35
30
25

20 Scarso
Spainé

15 Bad

10

Pressione del refrigerante [bar] / Tlak chiadici kapaliny [bar] / Coolant pressure [ba]

Y

3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20

Diametro Foro [mmy] / Vrtany primér [mm] / Drilling diameter [mm]
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Suggerimenti tecnici - Punte elicoidali in metallo duro integrale
Pokyny pro aplikaci - Monolitni tvrdokovové sroubovité vrtaky
Application reference - Solid carbide twist drills

WERKZEUGE

Punte elicoidali rivestite TiAIN (senza adduzione interna del refrigerante)
Monolitni vrtaky z tvrdokovu s poviakem TiAIN (bez chlazeni stfedem)
Solid carbide drills TIAIN coated (without internal coolant)

Materiale Durezza Ve [m/min] Diametro / Primér / Diameter [mm]

Material Trdost Ve [m/rev] 3-5 5.8 8-10 | 10~12 | 12~14 | 14-~20

Material Hardness Ve [m/min] § § i i f §

[N/mm?]

Rame e leghe di Rame (Ottone / Bronzo)
Méd a slitiny médi (mosaz /bronz)

- 60-170 0,06-0,18 0,10-0,20 0,18-0,30 0,25-0,35 0,30-0,38 0,30-0,50
Copper and copper alloys( brass / bronze )

Alluminio con alto contenuto di Silicio
Hlinik - vysoky obsah Si

- ; ; - 60-179 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,25-0,35 | 0,25-0,35 | 0,30-0,50
Aluminium - high Si-content

Alluminio a basso contenuto di silicio
Hlinik - nizky obsah Si

- : — 70-260 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,25-0,35 | 0,25-0,35 | 0,30-0,50
Aluminium - low Si-content

Leghe di Titanio
Slitiny titanu

I - 13-32 0,03-0,07 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,16
Titanium alloys

Leghe per alte temperature
Zéropevné litiny

’ > 1000 13-27 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16
High Temperature alloys

Leghe di Nickel
Slitiny niklu

Nickellegierungen > 1000 18-27 B - B B B B

Super leghe es: Inconel Hasteloy Nimonic
Super slitiny tj. Inconel, Hasteloy, Nimonic

Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic 1000 L5521 - - - B B B

Acciaio non legato ed acciaio stampato
Nelegovana ocel a ocelolitina

bis 600 80-102 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,20-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Unalloyed steel and cast steel

Acciaio non legato ed acciaio stampato
Nelegovana ocel a ocelolitina

600-900 68-85 0,08-0,18 | 0,15-0,25 | 0,20-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Unalloyed steel and cast steel

Acciaio debolmente e fortemente legato
Nizko a vysoce legované oceli

. 450-900 55-77 0,10-0,20 | 0,15-0,25 | 0,18-0,35 | 0,18-0,35 | 0,20-0,35 | 0,25-0,42
Low and high alloyed steels

900-1000 43-60 0,08-0,15 0,10-0,18 0,15-0,25 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

Giber 1000 37-50 0,08-0,15 0,10-0,18 0,15-0,25 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

Acciaio inossidabile
Nerezavéjici oceli

. 500-700 38-50 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Stainless steels

Acciaio inossidabile
Nerezavéjici oceli

- 700-1000 30-43 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Stainless steels

Ghisa grigia, ghisa malleabile
Litina, temperovand litina

) . bis 700 77-110 0,12-0,16 | 0,15-0,33 | 0,25-0,45 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
Cast iron, malleable cast iron

850-1000 60-72 0,10-0,16 | 0,12-0,30 | 0,20-0,40 | 0,20-0,40 | 0,25-0,40 | 0,30-0,45

Ghisa indurita
Tvrzend litina

: 1170 - 1500 35-55 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
Hard cast iron

Attenzione: | dati di taglio sono riferiti a punte 3 x D.
Upozornéni-  Rezné Udaje se vztahuji pro monolitni vrtdky z tvrdokovu pro 3 x D.
Attention: Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D.
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WERKZEUGE

Punte elicoidali in metallo duro integrale DIN6537 rivestite TiAIN
Monolitni vrtaky z tvrdokovu s dérami pro chlazeni (DIN6537), s poviakem TiAIN
Solid carbide drills with coolant holes DIN6537, TiAIN coated

Materiale Durezza Ve [m/min] Diametro / Primér / Diameter [mm]

Material Tyrdost Ve [mirev] 3-5 5.8 8-~10 | 10~12 | 12~14 | 14-~20

Material Hardness Ve [m/min] § § i i f §

[N/mm?]

Rame e leghe di Rame (Ottone / Bronzo)
Méd a slitiny médi (mosaz /bronz)

- 70-200 0,06-0,18 0,10-0,20 0,18-0,30 0,25-0,35 0,30-0,38 0,30-0,50
Copper and copper alloys( brass / bronze )

Alluminio con alto contenuto di Silicio
Hlinik - vysoky obsah Si

- ; ; - 70-210 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 0,25-035 0,30-0,50
Aluminium - high Si-content

Alluminio a basso contenuto di silicio
Hlinik - nizky obsah Si

- : — 80-305 0,10-0,20 | 0,15-0,30 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 0,25-035 0,30-0,50
Aluminium - low Si-content

Leghe di Titanio
Slitiny titanu

I - 15-38 0,03-0,07 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,16
Titanium alloys

Leghe per alte temperature
Zéropevné litiny

’ > 1000 15-32 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16
High Temperature alloys

Leghe di Nickel
Slitiny niklu

Nickellegierungen > 1000 15-82 B - B B B B

Super leghe es: Inconel Hasteloy Nimonic
Super slitiny tj. Inconel, Hasteloy, Nimonic

Super Alloys ie Inconel, Hasteloy, Nimonic 1000 e - - B B B B

Acciaio non legato ed acciaio stampato
Nelegovana ocel a ocelolitina

bis 600 100-120 0,10-0,18 | 0,15-0,25 | 0,18-0,28 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Unalloyed steel and cast steel

Acciaio non legato ed acciaio stampato
Nelegovana ocel a ocelolitina

600-900 80-100 0,08-0,18 | 0,15-0,25 | 0,18-0,28 | 0,20-0,30 | 0,20-0,35 | 0,25-0,40
Unalloyed steel and cast steel

Acciaio debolmente e fortemente legato
Nizko a vysoce legované oceli

. 450-900 65-90 0,10-0,20 | 0,15-0,25 | 0,18-0,30 | 0,18-0,35 | 0,20-0,35 | 0,25-0,42
Low and high alloyed steels

900-1000 50-70 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

Gber 1000 43-60 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25 0,16-0,30 0,20-0,32

Acciaio inossidabile
Nerezavéjici oceli

. 500-700 45-60 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Stainless steels

Acciaio inossidabile
Nerezavéjici oceli

- 700-1000 35-50 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,10-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,20 | 0,12-0,25
Stainless steels

Ghisa grigia, ghisa malleabile
Litina, temperovand litina

. . bis 700 90-130 0,12-0,16 | 0,15-0,33 | 0,20-0,40 | 0,25-0,45 | 0,30-0,50 | 0,35-0,55
Cast iron, malleable cast iron

850-1000 70-85 0,10-0,16 | 0,12-0,30 | 0,20-0,35 | 0,20-0,40 | 0,25-0,40 | 0,30-0,45

Ghisa indurita
Tvrzend litina

: 1170 - 1500 40-65 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
Hard cast iron

Attenzione: | dati di taglio sono riferiti a punte 3 x D.
Nell’utilizzo di punte di punte 5 x D e 8 x D ridurre gli avanzamenti come segue:
5xD: 0,85 8 xD:0,7

Upozornéni-  Rezné Udaje se vztahuji pro monolitni vrtdky z tvrdokovu pro 3 x D.
Pro pouziti 5 x D anebo 8 x D, snizte prosim velikost posuvu dle nasledujiciho poméru:
5xD: 085 8xD: 0,70

Attention: Cutting datas refer to solid carbide drills 3 x D.
For using 5 x D or 8 x D please reduce the feed rade by following factor:
5x D: 0,85 8 x D: 0,70
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Utensili ed inserti di troncatura
e scanalatura

Nastroje a VBD

Pro déleni a draZzkovani

Tools and inserts
for parting and grooving

Utensili ed inserti di tornitura
e filettatura

Nastroje a VBD
pro soustruZeni a zavitovani

Tooling and indexable inserts
for turning and threading

SHARK-Drill®

Utensili ed inserti di fresatura
e di filettatura di fresatura.
Frézy a VBD

pro frézovani a frézovani zavitd

Milling cutters and indexable inserts
for milling and thread milling

Utensili ed inserti

di Foratura

Nastroje pro vrtani a VBD
pro vrtani

Drilling tools and indexable inserts
for drilling

Sistema di foratura SHARK Drill®
... e punte elicoidali in MD integrale

Vrtaci soustava SHARK-Drill®

Nastroje a VBD

... a také monolitni tvrdokovové Sroubovité vrtaky
Drillsystermm SHARK-Drrill®

Tools and inserts
... as well solid carbide twist drills

Sistemi di serraggio

Vysokotlaké strojni celistové svéraky

High-pressure machine jaw vice

Portautensili e mandrini
Nastroje pro pfidrZeni obrobk
Work holding tools

...oltre a complete soluzioni chiavi in mano e studi di lavorazione.
Per ulteriori informazioni richiedete la raccolta cataloghi completa. Siamo sempre al vostro servizio.

...a rovnéz specialni nastroje a kompletni soupravy nastroji pro soustruhy a obrabéci centra.
Pro ziskani dalsich informaci si vyZadejte nas kompletni katalog. Kontaktujte nas prosim.

...as well as special tooling and complete package tooling for turning lathes and machinig centers.
For further information please ask for our complete catalogue. Please contact us.

A R N 0 ® Karl-Heinz Arnold GmbH - Karlsbader Str. 4 - D - 73760 Ostfildern
Fon +49(0)711/34802-0 - Fax +49(0)711/34802-130 * info@arno.de * www.arno.de
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