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Systemvorstellung

ARNO* System introduction SHARK-Drill’

WERKZEUGE
OnuncaHne cnctemol

Torxschrauben
Torx screws

DuKcauua BUHTaMU Alle Halter mit innerer Kihlmittelzufuhr.

Through coolant on all holders.
KaHanbl nogsopa COX Ha Bcex Koprnycax

CNC-geschliffen: Fir hochste

Wiederholgenauigkeit.

CNC ground geometry for maxi-

mum repeatability.

CNC obpaboTtaHHas reomeTpus

ATIA MaKciManeHou cronkocTi Eckenschutzfase fir hohere
Standzeit und Eckenstabilitat.
Corner clip protection for better
tool life and edge stability.
CneuymnanbHas 06paboTka KPOMKU Anis
nyyLuen CTONKOCTN U CTabunbHOCTN

Spanbrecher auf allen Platten (auBler
flir Guss bis @ 18 mm).

Chipbreakers on all inserts (except K10
up to Dia. 18 mm).

CTpy»KKONTIOMbI Ha BCex nnacTuHax ( kpome AK 10 o
anameTpos 18 mm)

TiCN- und TiAIN-Beschichtungen lieferbar.
Sonderbeschichtungen auf Anfrage.
TiCN and TiAIN coatings available.
Special coatings on request

Mokpbitne TICN 1 TIAIN

Cneumaanble MOKPbITNA NO 3aKasy

Ausgespitzte Schneide, selbstzentrierend. Einsetzbar bis 7-8 x D.
Self-centering point allows to drill into solid up to 7-8 x D.
CaMoLEeHTPUPYIOLLAACA BEPLUVHA ANA CBeprieHrs Ha rny6rHax go 7- 8 x D

1.1 1.1



ARNO°®

B ezeich

nungssystem

Designation system
Cuctema ob603HaueHun

S

HARK-Drill®

1 ER

Schneidplatten-B ohréf/anged holders/ CeBepnunbHble Kopnyca

Halter Serie/ Series/ Durchmesser Durchmesser Maximale S pankammer- S chafttyp:
Holder Cepuis von: 9,5 mm bis: 11,07 mm B ohrtiefe Ausfihrung: w = Weldon+
Kopnyc A Diameter from: Diameter up to: Max. drill depth SP = spiralgenutet Durchmesser
9,56 mm 11,07 mm MakcumanbHas G = gerade MK = Morsekegel mit
c [nameTp oT: [nametp po: rnybuHa ceepnenusa, genutet Austreiblappen
E 9,5 mm 11,07 mm MM. Flute style: + MK-GroBe
SP = helical MK -G = Morsekegel mit
G G = straight Austreiblappen
1 Tun cTpy>KooTBOAA + MK-GroBe
SP = cnupanbHoe Form BK
K G = npsamoe W.. -W= Weldon + Durch-
M messer + Anzugs-
o gewinde
Shank type:
Q W = Weldon+Diameter
s MK = Morse Taper
+MT size
u MK -G = Morse Taper
w +MT size
(form BK)
W.. -W = Weldon +
Diameter +
Thread
Tun XBOCTOBMKa
W = Weldon+
Inametp
MK = KoHyc Mopse
+ cepus

MK -G = KoHyc Mopse
+ cepua+Tun
noasoga COX
W.. -W= Weldon + grnametp
+ pe3bba

Schneideins atze/nserts/ CmeHHble NNacTUHbI

Serie/ Series/
Cepusa

TiAIN

Sorte/ Grade/ Cnnas :

HSS = ohne Co-Gehalt

without C obalt content/

6e3 cogepkaHus Kobanbta
HS S5 = mit 5% Co-Gehdlt

with 5% C obalt content/

c copepxaHuem 5% Kobanbta
HS S8 = mit 8% Co-Gehalt

with 8% Cobalt content/

c cofepxaHmem 8% KobanbTta
AP40 = P40 nach ISO

P40 (ISO- Standard)

P 40 no mapkuposke 1ISO
AK20 = K20 nach ISO

K20 (IS O- Standard)

K20 no mapkuposke ISO
AK10 = K10 nach ISO

K10 (ISOStandard)/

K10 no mapkuposke ISO

Durchmesser
[mm]
Diameter in
[mm]
Ovametp [mm]

Schneideinsatz
Insert
MnactuHa

BeschichtungCoating/
MoKpbiTne

Muss immer zum Halter passen!
Must always be suitable to holders!
[lonxHa BCerga COOTBETCTBOBATH

Kopnycy

SCVOOOEX-60mMmO >

Alle Abmessungen in mm
Pa3mepbl yKasaHbl B MM
Tutte le dimensioni sono in m



ARNO®

Werkzeugauswahl
Tool shank options
Tvnbl XBOCTOBMKOB

SHARK-Drill®

Mit Weldon-S chaft
With Weldon shank
C UNNHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM

Weldon
Serie max. Bohrtiefe [mm] Werkzeug auf Seite Wendeschneidplatte auf Seite
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
Cepua Iny6uHa ceepnenus max. (vm)  Ceeprno cTp. MnactuHa cTp.
A 9,5-11,07 290 1.8-1.9 1.44
C 11,1-12,95 290 1.10 - 1.11 1.45
E 12,98 - 17,65 387 1.12-1.13 1.46 - 1.47
G 15,5-17,65 178 1.12-1.13 1.46 - 1.47
| 17,53 - 24,38 565 1.14 - 1.15 1.48 - 1.49
K 22,0 - 24,38 270 1.14-1.15 1.48 - 1.49
M 24,41 - 35,05 692 1.16 - 1.17 1.50 - 1.51
O 30,0 - 35,05 289 1.16 - 1.17 1.50 - 1.51
Q 34,37 - 47,8 787 1.18 - 1.19 1.52
S 46,99 - 65,28 879 1.20 - 1.21 1.53

Mit Morsekegel
With shank holders
C KoHycom Mop3se

|

Optional mit Morsekegel [-G]
Erweiterte DIN 228 Forim K

Optional with morse taper [-G]

Serie max. Bohrtiefe [mm] Werkzeug auf Seite Wendeschneidplatte auf Seite
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
CepwuAa Iny6uHa ceepneHua max. (vm)  Ceepno cTp. MnactuHa cTp.
A 9,5-11,07 111 1.22 -1.23 1.44
C 11,1-12,95 111 1.24-1.25 1.45
E 12,98 - 17,65 178 1.26 - 1.27 1.46 - 1.47
G 15,5-17,65 178 1.26 - 1.27 1.46 - 1.47
| 17,53 - 24,38 273 1.28 - 1.29 1.48 - 1.49
K 22,0 - 24,38 273 1.28 - 1.29 1.48 - 1.49
M 24,41 - 35,05 289 1.30 - 1.31 1.50 - 1.51
O 30,0 - 35,05 289 1.30 - 1.31 1.50 - 1.51
Q 34,37 - 47,8 787 1.32-1.33 1.52
S 46,99 - 65,28 879 1.34-1.35 1.53
U 62,38 - 89,08 889 1.36 - 1.37 1.54
W 87,76 - 114,48 939 1.38 - 1.39 1.55

for DiN 228 FormBK

WNcnonHeHwne ¢ koHycom Mop3ze[-G]
no DIN228 ¢opma BK

Optional mit Weldon-S chaft [-W]
und riickseitigem Gewinde nach BSP ISO 7-1

Optional with Weldon shank [-W]
for threaded coolant connection to BSP ISO 7-1

WNcnonHeHwne ¢ koHycomWeldon [-W/]
C pe3bboBbIM NpucoeanHeHnem no BSP ISO 7-1

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YKa3aHbl B MM

1.3

1.3




WERKZEUGE

Ubersicht
Program Overview
MNporpamma nogb6opa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft

Flanged holders - Weldon shank
UnnuHgpuruecknin xeoctoBuk Weldon

Serie/S eries/Cepus A

295mm-@ 11,0 mm

Seite
Page
CrpaHuua

1.8/1.9

Serie/Series/CepusaC

@11,5mm-@ 12,8 mm

—

Seite

Page 110/111
CrpaHuya
Serie/Series/CepuakE +G
@13,0mm-@ 17,5 mm
Seite
Page 112/113
CrpaHuuya

Serie/Series/Cepual+K

@ 17,8 mm - @ 24,0 mm

| —

Seite

Page 114/115
CrpaHuua

Serie/S eries/CepuaM+O

@ 24,5 mm - @ 35,0 mm
Seite
Page 1.16/1.17
CrpaHuua

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKM XBOCTOBVKOM
npAMON KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMMHAPVYECKM XBOCTOBMKOM
npAmou KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMMHAPUYECKNM XBOCTOBMKOM
npAMOoN KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKVM XBOCTOBVKOM
npAMOoN KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKMM XBOCTOBVIKOM
npAmMoN KaHan

A=

=

Seite
Page
CrpaHuua

1.8

e

Seite
Page
CrpaHuua

1.10

A

Seite
Page
CrpaHuua

1.12/1.13

[a—

Seite
Page
Crpanuua

1.14

=

Seite
Page
Crpanuua

1.16

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBIKOM
cnupanbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UUNMHAPNYECKM XBOCTOBVKOM
cnuparnbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C LMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBIKOM
cnupanbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBVKOM
cnupanbHble

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBIKOM
cnupanbHble

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKasaHbl B MM

1.4

1.4



ARNO°®

Ubersicht
Program Overview
Mporpamma nogbopa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft

Flanged holders - Weldon shank
UmnuHapuuecknin xsoctosuk Weldon

Serie/Series/CepuaQ

@ 36,0 mm - @ 47,0 mm

——

Seite

Page 1.18/1.19
CrpaHuua
Serie/Series/CepuaS
@ 48,0 mm - @ 65,0 mm
Seite
Page 120/121
CrpaHuya

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAMHAPUYECKNM XBOCTOBMKOM
npAMOoN KaHan

Zylinderschaft -

gerade genutet

Straight cylindrical shank -
straight flute

C UMAVHAPUYECKNM XBOCTOBVIKOM
npuAMON KaHan

A=

{

T

Seite
Page
CrpaHuua

1.18

S

Seite
Page
CrpaHuua

1.20

Zylinderschaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBVKOM
cnupanbHble

Zylinders chaft -

spiralgenutet

Straight cylindrical shank -
helical flute

C UMAVHAPUYECKVIM XBOCTOBVKOM
cnupanbHble

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.5

1.5



WERKZEUGE

Ubersicht
Program Overview
Mporpamma nopbopa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders

C KoHycom Mop3e

Serie/Series/Cepus A

@95mm-@ 11,0 mm

Serie/Series/CepuaC

@11,5mm-@ 12,8 mm

Serie/Series/CepuakE +G

@ 13,0mm-©@ 17,5 mm

Serie/Series/Cepual+K

@ 17,8 mm - @ 24,0 mm

Serie/S eries/Cepusa M+0

@ 24,5 mm - @ 35,0 mm

e——1] |

Seite
Page
CrpaHuuya

1.22

——1] |

Seite
Page
CrpaHuua

1.24

—1]

Seite
Page
CrpaHuua

1.26

]

Seite
Page
CrpaHuua

1.28

e —

Seite
Page
CrpaHuya

1.30

Morsekegels chaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3e

nNpAMOoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C koHycom Mopse

npAmow KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3e

nNpAMOoN KaHan

Seite
Page
CrpaHuua

1.22/1.23

L

Seite
Page
Crpanuua

1.24 /1.25

S T

Seite
Page
Crpanuua

1.26 /1.27

]

Seite
Page
CrpaHuua

1.28 /1.29

AN ———

Seite
Page
CrpaHuua

1.30/1.31

Morsekegels chaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3e
cnuparbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C koHycom Mopse
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

1.6

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.6



ARNO°®

Ubersicht
Program Overview
Mporpamma nogbopa

SHARK-Drill’

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders

C koHycom Mopse

Serie/Series/Cepusa Q

@ 350mm-@ 47,0 mm

Serie/Series/CepuaS

@ 48,0 mm - @ 65,0 mm

Serie/Series/Cepual

@ 66,0 mm - @ 89,0 mm

Serie/S eries/Cepna\W

@ 90,0 mm -@ 114,0 mm

b

Seite
Page
CrpaHuuya

1.32/1.33

—

Seite
Page
CrpaHuua

1.34/1.35

—

Seite

Page 1.36 /1.37
CrpaHuua

.

@
Seite
Page 1.38 /139
CrpaHuua

Morsekegels chaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3e

npAmMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C koHycom Mopse

npAmow KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Morsekegelschaft -
gerade genutet

Taper shank - straight flute
C KoHycom Mop3se

npAMoN KaHan

Seite
Page
CrpaHuua

1.32/1.33

T

Seite
Page
Crpanuua

1.34

T

Seite
Page 1.36
Crpanuua

0

@
Seite
Page 1.38
CrpaHuua

Morsekegels chaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3e
cnuparbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3ze -
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnuparnbHble

Morsekegelschaft -
spiralgenutet

Taper shank - helical flute
C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Alle Abmessungen in mm

1.7

Dimensions in mm
Pa3Mepr YyKasaHbl B MM

1.7



WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
C ymnuHpprueckum xsoctosrnkom Weldon

Serie /Series /Cepua A

H l Lb
@95 mm-11,07 mm
1
B
a) -
A n
L, i
Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun A comyTperHm noRgoROM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Extra kurz
HA950-1107-19GW 16 Extra short 9,5-11,07 19 50,0 16 41,9 1/8" -
1,5-2xD
HA950-1107-32GW20 S 9,5 - 11,07 32 63,5 20 41,9 = =
3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesb6oBoe otBepcTue - G1/8

Serie /Series /Cepua A

@95 mm-11,07 mm

Gewinde / Thread / Pe3bba
L G/

|
@

Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun A C sHyTpeHHM ogs0RoM CO
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Standard
HA950-1107-60SPW20 Standard 9,5-11,07 60,0 91,1 20 41,9 = =
7-8xD
Uberlan
HA950-1107-111SPW20 LEthendeg 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 - -
8-12xD
Uberlang
HA950-1107-111SPW20-W Extended 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 - - G'/"
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CmoOTpWTe BapmaHTbl NPUMEHeHNA Ha cTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

'I . 8 Dimensions in mm 'I . 8

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



ARNO°®

Flanged holders - Weldon shank
C umnuHgpryeckum xsoctosrkom Weldon

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepua A
@95mm-11,07 mm

J

1
o

A

D,
L]

Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun A

mit Innenkiihlung
with through tool coolant
C BHYTpeHHUM noasoaom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L MK
0O603HaueHne OnuHa
Extra lang
HA950-1107-222GW20 Extra long 9,5-11,07 222 254,1 20 41,9 =
20-32xD
Supersize
HA950-1107-290GW20 Extreme long 9,5-11,07 290 322,3 20 41,9 =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHwe: CMOTpUTE BapnaHTbl NpUMeHeHnA Ha cTpaHuLe 1.79!
Alle Abmessungen in mm
'I 9 Dimensions in mm 'I 9

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
C ymnuHpprueckum xsoctosrnkom Weldon

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua C

Ls
@ 11,1 mm - 12,95 mm Hlk—>
\
A
[ ] —
(@) g@j (@) |
A \ -
L, i
Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C caHyTperAM noAGOROM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Extra kurz
HC1110-1295-19GW 16 Extra short 11,1-12,95 19 48,0 16 41,9 1/8" -
1,5-2xD
HC1110-1295-32GW20  Shor 11,1 -12,95 32 63,5 20 41,9 = =
3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesab6oBoe otBepcTe - G1/8

Serie /Series / CepuaC
@ 11,1 mm - 12,95 mm

Gewinde / Thread /Pe3b6a
L G "

o

L= - -

L,
[ |
Lg |
mit Innenkiithlung
i . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C  omyTperHM nogo0RoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Standard
HC1110-1295-60S PW20 Standard 11,1 -12,95 60 92,1 20 41,9 = =
7-8xD
Uberlan
HC1110-1295-111SPW20 LEthendeg 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 - -
8-12xD
Uberlang
HC1110-1295-111SPW20-W Extended 11,1 -12,95 111 142,9 20 41,9 - - G'/"
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHVA Ha CTpaHule  1.79!

A!Ie Ab.mesfungen in mm
1.10 Pamapt s o 1.10



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C unmnuHapuyeckum xsoctosnkom Weldon

Serie /Series /CepuaC
@ 11,1 mm - 12,95 mm

Ls
J M
(&)

. J -
g (]| BES
L, 7
7" L 3
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun C C onyTpesHm oRgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
Big Si:
HC1110-1295-222GW20  Exva tong 1,1-12,95 222 254,1 20 41,9 = =
20-25xD
Supersiz
HC1110-1295-290GW20  txtemetong  11,1-12,95 290 322,3 20 41,9 = =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEeHNA Ha CTpaHuuye  1.79!

A!Ie Ab.m55§ungen in mm
1.11 Pamep s s 1.11



WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank
C ymnuHppuryeckum xsoctosrnkom Weldon

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepuak +G

Ls
@ 12,98 mm - 17,65 mm i -
i /
o —
= & .
L,
L—> i
Lg
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun E CoHyTpeHHM NoREoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HE1298-1765-22GW20  tans shos 12,98 - 17,65 22 50,4 20 41,9 1/8" -
15-2xD
HE 1298-1765-35GW20  shon 12,98 -17,65 35 66,3 20 41,9 = =
3-4xD
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun G
HG1550-1765-22GW20  txns shore 15,5-17,65 22 50,4 20 41,9 1/8" =
1,5-2xD
HG1550-1765-35GW20  show 15,5-17,65 35 66,3 20 41,9 - -
3-4xD
Verschlussschraube / Grub screw / Pesb6oBoe otBepcTue - G1/8
Serie /Series /Cepus E
@ 12,98 mm - 17,65 mm L. Gewinde / Thread /Pe3bba
5 Pty
|
1
(| () |
i
L, |
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun E CoryTpenHiM NoREORoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HE1208-1765-64SPW20  sumios 12,98 -17,65 64 94,9 20 41,9 - -
7-8xD
Standard
HE 1298-1765-64SPW20-W  standard 12,98 - 17,65 64 94,9 20 41,9 = = G
7-8xD
HE1298-1765-114SPW20  trendes 12,98 -17,65 114 145,7 20 41,9 - =
8-12xD
HE 1298-1765-114SPW20-W  trening 12,98-17,65 114 145,7 20 41,9 - - G
8-12xD
Extrem Lang
HE 1298-1765-1785PW20  Long 12,98 - 17,65 178 209,1 20 41,9 = =
11-14xD
HE1298-1765-1785PW20-W ang " ° 12,98 -17,65 178 209,1 20 41,9 - - G/
11-14xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHuue  1.79!
Alle Abmessungen in mm
'I ‘I 2 Dimensions in mm 'I 'I 2

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE
C umnuHapuyecknm xaoctosrkom Weldon
Serie /Series /Cepua G

@ 155 mm - 17,65 mm L.

L
A L AN |

D-
.

Ls
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun G ConyTpenm nopgoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HG1550-1765-64SPW20  sundws 15,5-17,65 64 94,9 20 41,9 = =
7-8xD
Uberlang
HG1550-1765-114SPW20 Extended 15,5-17,65 114 145,7 20 41,9 - -
8-12xD
HG1550-1765-1785PW20 tong 15,5-17,65 178 209,1 20 41,9 = =
11-14xD
Serie /Series /Cepua E+G
@ 12,98 mm - 17,65 mm
Ls
_ |
D) ~
\[ @ D\‘ g =
L, o i
- L3
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun E ConyTpenHm nopgorom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HE 1298-1765-295GW20  £xa long 12,98 - 17,65 295  326,7 20 41,9 - -
20-25xD
Supersize
HE 1298-1765-387GW20  Extreme long 12,98 -17,65 387 418,8 20 41,9 - -
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!

BHumaHune:  CMOTpWTE BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 . -I 3 Dimensions in mm 1 . 1 3

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
C ymnuHppuryeckum xsoctosrnkom Weldon

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa |+K

(0] 17,53 mm — 24,38 mm H I<—L~>‘ Gewinde / Thread / Pe3b6a
ey
|

\q:p/d

B L. _
\ L
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun | CoHyTpeHHM NoREoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
HI1753-2438-47GW25 i 17,53 - 24,38 47 79,4 25 53,1 1/8" -

15-2xD
HI1753-2438-67GW25 S 17,53 - 24,38 67 110,7 25 53,1 - -

3-4xD
HI1753-2438-67GW25-W  snen 17,53 - 24,38 67 110,7 25 53,1 - - G

3-4xD
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K
HK2200-2438-57GW25  tans shos 22,0-24,38 57 92,1 25 53,1 1/8" -

15-2xD
HK2200-2438-67GW25  Shen 22,0 -24,38 67 110,7 25 53,1 - -

3-4xD
Verschlussschraube / Grub screw /Pe3sb6oBoe otsepctune - G1/8
Serie /Series /Cepus [+K
@ 17'53 mm - 24138 mm Gewinde / Thread / Pesbba

Ls G'/g"

-

| EE R — R
i L, i
— Lii -—
mit Innenkiithlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun | amyTperHm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, Ls D, Ls H MK
0O603HaueHne OnuHa

Mittellang
HI1753-2438-118SPW25 intermediate 17,53 - 24,38 118 158,4 25 53,1 = =

5-6xD
HI1753-2438-1685PW25  semiore 17,53 -24,38 168  209,2 25 53,1 - -

7-8xD

Standard
HI1753-2438-1685PW25-W  standard 17,53 - 24,38 168 209,2 25 53,1 = = G

7-8xD

Uberlang
HI1753-2438-270SPW25  Extended 17,53 - 24,38 270 310,8 25 53,1 = =

8-12xD
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun K

Mittellang
HK2200-2438-1185PW25  inermediate 22,0-2438 118 158,4 25 53,1 = =

CpepHsasn
HK2200-2438-1685 PW25 soniura 22,0-24,38 168 209,2 25 53,1 - -

7-8xD

Uberlang
HK2200-2438-270SPW25  Extended 22,0 -24,38 270 310,8 25 53,1 = =

8-12xD

1.14

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YyKa3aHbl B MM



. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C unnuHapryeckum xsoctosnkom Weldon

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

D,

i | = 1

mit Innenkihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepuu |

C BHYTpeHHUM noasopom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
Big Siz
HI1753-2438-457GW25  Exira long 17,53 - 24,38 457 498,1 25 53,1 = -
20-25xD
Supersize
HI1753-2438-565GW25 Extreme long 17,53 - 24,38 565 606,1 25 53,1 = =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHVMaHwme: CmOoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha CTpaHuye  1.79!

A!Ie Ab.megungen in mm
1.15 Pamep s s 1.15



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill*
C ymnuHppuryeckum xsoctosrnkom Weldon

ARNO®

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepua M+0O .
@ 24,41 mm - 35,05 mm Hl :

L, -

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun M camyrperM nogeonom COK
Bezeichnung Léange

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

0O603HaueHne OnnnHa

HM2441-3505-86GW32  Shen 24,41-3505 86 132,2 32 57,9 - -

3-4xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepumn O

HO3000-3505-86GW32  snen 30,0-3505 92 127,0 32 57,9 - -

3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesbbosoe oTBepcTue - G1/8

Serie / Series /Cepua M+0O

@ 24,41 mm - 35,05 mm L Gewinde / Thread /Pe3bba
G

a % (]:[)/oq—
. L _

Ls
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun M c amyrperHM nogeonom COK
Bezeichnung Lange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnnHa

ittell.
HM2441-3505-137SPW32-W  mormedate 24,41 - 35,05 137 183,0 32 57,9 = = @

5-6xD

dard
HM2441-3505-187SPW32-W  stmdora 24,41 - 35,05 187 233,8 32 57,9 = = @Y

7-8xD

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun O

Standard

HO3000-3505-187SPW32 standard 30,0 - 35,05 187 23348

7-8xD

Alle Abmessungen in mm

-I . -I 6 Dimensions in mm 1 . 1 6

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM



. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C unnuHapryeckum xsoctosnkom Weldon

Serie /Series /CepuaM
@ 24,41 mm - 35,05 mm

B -
()

mit Innenkihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun M

C BHYTpeHHUM noasopom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnHa
Big Si
HM2441-3505-511GW32  Exwa long 24,41-35,05 511 557,7 32 57,9 - -
20-25xD
Supersize
HM2441-3505-692GW32  Extreme long 24,41 - 35,05 692 738,7 32 57,9 = =
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHNA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

'I ‘I 7 Dimensions in mm

Pa3mepbl ykasaHbl B MM 1 .1 7



— Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO® Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE

C umnuHapuyeckum xsoctosnkom Weldon

Serie /Series /CepuaQ
@ 34,37 mm - 47,8 mm

H l<—|‘5—‘ Gewinde / Thread / Pe3b6a
ey
i
° /
o \ Q| =

Ls

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun Q

C BHYTpeHHUM nogsoaom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
0O603HaueHne OnnnHa

Kurz

HQ3437-4780-121GW40 Short 34,37 - 47,8 121 177,8 40 70,1

3-4xD

Verschlussschraube / Grub screw / Pesbbosoe oTBepcTue - G1/8

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

I

: L J

L.

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q

C BHYTpeHHUM nogsoaom COX

Bezeichnung Lange
Designation Length D L, L, D, L H MK
0O603HaueHne OnnnHa
Standard
HQ3437-4780-210SPW40 stndard 34,37 - 47,8 210 266,7 40 70,1 = =
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHVA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 1 8 Dimensions in mm

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM 1 . 1 8



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill*
C ymnuHppuryeckum xsoctosrnkom Weldon

ARNO®

WERKZEUGE

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

Ls

o C 5| =

|- L, )
- L,
= =1

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie /Holders series / Kopnyca cepun Q c amyTpersum noReonom COK
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, [ D, Ls H MK
0O603HaueHne OnnnHa
HQ3437-4780-558GW40  txrs long 3437-47,8 558 6159 40 70,1 - -

20-25xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMEHEHVA Ha CTpaHule  1.79!

Alle Abmessungen in mm

-I . -I 9 Dimensions in mm 1 . 1 9

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM




. Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
ARNO Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’
WERKZEUGE
C ymnuHppuryeckum xsoctosrnkom Weldon

Serie /Series /CepuaS
@ 46,99 mm - 65,28 mm

LS

D,
.

v 0 \
i

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S camyTpersm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa
HS4699-6528-130GW40  snon 46,99 - 65,28 130 184,2 40 70,1 = =
3-4xD

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

Ls Gewinde / Thread / Pe3b6a
- - G
~ L
L]
v 2 C ) <=
I
: 1 B
- Ls _
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S camyTpersm noRgoRoM COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, L H MK
O603HaueHne OnvHa

Standard
HS4699-6528-232SPW40  standard 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 = -

7-8xD

Standard
HS4699-6528-232SPW40-W  standard 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 - - G'/"

7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHuMaHme: CmoTpWUTE BapUaHTbl MPYMEHEHNA Ha CTpaHuLe  1.79!

Alle Abmessungen in mm

1 . 20 Dimensions in mm 1 . 2 O

Pa3mepbl ykasaHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Weldon-S chaft
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill’

C unnuHapryeckum xsoctosnkom Weldon

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaS
@ 46,99 mm - 65,28 mm

Gewinde / Thread / Pe3bba

L s G'la"

C 5| =
L, |
Ls
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie /Holders series /Kopnyca cepun S comyTpenHAM noasoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, L, D, [ H MK
0O603HaueHne OnnHa

Uberlan
HS 4699-6528-422G W40 Extended 46,99 - 65,28 422 476,3 40 70,1 = =

8-12xD

Uberlan
HS4699-6528-422GW40-W  Extended 46,99 - 65,28 422 476,3 40 70,1 = = G

8-12xD

Big Siz
HS 4699-6528-625G W40 Extra long 46,99 - 65,28 625 679,5 40 70,1 = -

20-25xD

S rsiz
HS 4699-6528-879G W40 Extemelong 46,99 - 65,28 879 933,5 40 70,1 = =

25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpWTe BapuaHTbl NPYMEHeHNA Ha CTpaHuLje  1.79!

A!Ie Ab.mesfungen in mm
1.21 Pamapt s o 1.21



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepusa A
@95mm-11,07 mm Zl

LS

o S

L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

v

L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296
8 KoHyc mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun A < BryTpenma nosoRo COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HA950-1107-32GMK2  shor 9,5 - 11,07 32 88,0 = = = MK2  2KDA

3-4xD

Serie / Series /Cepus A
@9,5mm-11,07 mm Zl

. Q
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
E Komyc Mop3e no
DIN ISO 296

LS

]

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun A < ryTpenmA nosoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HA950-1107-60S PMK2  standara 95-11,07 60  116,7 - - - MK2  2KDA
7-8xD
HA950-1107-111S PMK2 txeneq 9,5-11,07 111 167,4 - - - MK2  2KDA
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHVA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTtyiowe ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

Ale Abmess
1.22 Paswepet ycasan & W 1.22



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE
C KoHycom Mop3e
Serie / Series /Cepusa A
@95 mm-11,07 mm Zl 1

T

L1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
s KoHyc Mop3se no
DIN 1SO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun A c BryTperA oABoRow COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HA950-1107-111S P MK 2-Gendeq 9,5-11,07 111 167,4 - - - MK2  2KDA
8-12xD

Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83

Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74!
Holder accessories see page 1.83

Hinweis:

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77!
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTtyiowe ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83
Alle Abmessungen in mm

'I 2 3 Dimensions in mm
. Pa3mepbl ykazaHbl B MM



Taper shank holders
C KoHycom Mop3e

ARNO®

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

SHARK-Drill®

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

21

LS

v

(

L,

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L 3 Taper shank (MK) to DIN iSO 296
KoHyc Mop3se no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun C C swyrpersam nogsogom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HC1110-1295-32GMK2  shor 11,1-12,95 32 88 = = = MK2  2KDA
3-4xD
Serie / Series /Cepua C
@11,1Tmm-12,95 mm Z.I.
S —— I ]
1 \_
L Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
3 KoHyc Mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun C C swyrpersam nogsogom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HC 1110-1295-60S PMK2 suncars 1,1-12,95 60  116,7 - - - MK2  2KDA
7-8xD
HC 1110-1295-111S P MK Zxendeq 11,1 -12,95 111 167,4 - — — MK2  2KDA
8-12xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHvMaHwue: CmoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha cTpaHuye  1.79! KomnnekTylowume ana ceepna cMm. Ha cTp. 1.83
Alle Abmessungen in mm
'I 24 Dimensions in mm 'I 24

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill®

WERKZEUGE
C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepus C
@ 11,1 mm-12,95 mm Z.I. 1

= = -

‘Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN iSO 296
KoHyc Mop3se no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant
C BHyTpeHHuM noasogom COX

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun C

Bezeichnung Léange

Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z

O603HaueHne OnvHa

HC 1110-1295-111S P MK 2-Erendes 11,1 -12,95 111 167,4 = = = MK2  2KDA
8-12xD

Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83

Hinweis:
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMeHEeHNA Ha cTpaHuuiea 1.79! KomnnekTtyiowve ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm
1.25

'I 2 5 Dimensions in mm
. Pa3mepbl ykazaHbl B MM



ARNO®

C KoHycom Mop3e

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders

SHARK-Drill®

Serie / Series /Cepus E+G
@ 12,98 mm - 17,65 mm

|

-

L

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L 3 Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepumn E C swyrpersam nogsogom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HE 1298-1765-35GMK2  shon 12,98 - 17,65 35 92,4 = = = MK 2 2KDA
3-4xD
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun G
HG 1550-1765-35GMK2  shon 15,5 - 17,65 35 92,4 = = = MK 2 2KDA
3-4xD
Serie / Series /Cepus E+G
@ 12,98 mm - 17,65 mm Z_I_
r
o GET )
i
L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun E C swyrpersam nogsogom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HE 1298-1765-64S PMK2 ¢ uniord 12,98 - 17,65 64  121,0 - - - MK2  2KDA
7-8xD
HE 1298-1765-114S P MK Zvenies 12,98 - 17,65 114 171,8 — = = MK2  2KDA
8-12xD
HE 1298-1765-178S PMK2mmg " ~° 12,98 - 17,65 178  235,8 - - - MK2  2KDA
20-25xD
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun G
HG 1550-1765-64S PMK2 s wnard 15,5-17,65 64  121,0 - - - MK2  2KDA
7-8xD
HG 1550-1765-114S P MK 2venies 15,5 - 17,65 114 171,8 — = = MK2  2KDA
8-12xD
HG1550-1765-178SPMKSme" ™ 15,5-17,65 178  235,8 - - - MK2  2KDA
20-25xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CmoTpuTe BapmnaHTbl NPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! Komnnektytowume ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83
Alle Abmessungen in mm
'I 26 Dimensions in mm 'I 26

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders SHARK-Drill®
C KoHycom Mop3e

WERKZEUGE

Serie / Series /Cepus E
@ 12,98 mm - 17,65 mm Z.I. 1

. ! =P

Morsekegel (MK) nach

DIN ISO 296
Ls Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun E < BryTpenmA nopsoRo COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
-Eléerlang
HE 1298-1765-114S P MK 2@ended 12,98 - 17,65 114 171,8 = = = MK2 2KDA
8-12xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTtyiowve ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 2 7 Dimensions in mm 1 . 2 7

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

® .
ARNO Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepua |+K

@ 17,53 mm - 24,38 mm 7 I
°
g\ T
? L 1 Morsekegel (MK) nach
—= = DIN ISO 296
Ls Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- = KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun | < amyTpensinm nogeogom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HI1753-2438-70GMK3  shor 17,53 - 24,38 70 142,5 = - = MK3  3KDA
3-4xD

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun K

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

3-4xD

Serie / Series /Cepusa |+K
@ 17,53 mm - 24,38 mm 5 I

S O] | ]
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— S = KoHyc Mop3se no
DINISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun | < ryTpenmA nosoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, Ls D1 Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HI1753-2438-121SPMK 3inemmedae 17,53 - 24,38 121 193,9 - - - MK3  3KDA
5-6xD
HI1753-2438-172S P MK 3 oniora 17,53 - 24,38 172 2441 = = = MK3  3KDA
7-8xD
HI1753-2438-273S P MK 3 tsenis 17,53 - 24,38 273 3457 - - - MK3  3KDA
8- 12xD

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun K

Mittellang

HK2200-2438-121S P MK Bitermediate 22,0 - 24,38 121 193,9 — — — MK3 3KDA
5-6xD

HK2200-2438-172S PMK Snsara 22,0 - 24,38 172 244, - - - MK3  3KDA
7-8xD
U

HK2200-2438-273S P MK 3xiendeq 22,0 - 24,38 273 3457 - - - MK3  3KDA
8- 12xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83

BHumaHme: CMOTpWTe BapunaHTbl NPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTyiowye Ansa ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 2 8 Dimensions in mm 1 . 2 8

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepusa [+K
@ 17,53 mm - 24,38 mm 7 1 l

o — T ™
0O - ‘ =
N|| I |
|_1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
| Taper shank (MK) to DIN ISO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepuu | < BryTpenmA nopsoRo COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D1 Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HI1753-2438-121S PMK3-Gemencie 17,53 - 24,38 121 193,9 - - - MK3  3KDA
5-6xD
HI1753-2438-172S P MK 3-Gonira 17,53 - 24,38 172 244 1 = = = MK3  3KDA
7-8xD

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepum K

jttell
HK2200-2438-121S P MK 316 medate 22,0 - 24,38 121 193,9 - - - MK3  3KDA
7-8xD
Standard
HK2200-2438-1728PMKS-{Sndard 22,0 - 24,38 172 244 1 = = = MK3 3KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTytowume ana ceepna cMm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 2 9 Dimensions in mm 1 . 2 9

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM




Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

Taper shank holders SHARK-Drill®
C koHycom Mops3e

ARNO°®

WERKZEUGE

Serie / Series /Cepua M+0O

@ 24,41 mm - 35,05 mm ~ l
J
a
L 1 Morsekegel (MK) nach
<—J DIN ISO 296
Lg Taper shank (MK) to DIN ISO 296
KoHyc Mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepunVl c ryTpetA oABoRow COX
Bezeichnung Lange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
O603HaueHne LnvHa

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepunO

Serie / Series /CepuaM+O
@ 24,41 mm - 35,05 mm 2 l

1r

L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L 5 Taper shank (MK) to DIN SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepunM  ahyTpeHHM noasoaoM COX
Bezeichnung Ldange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
0O603HaueHne OnuHa
HM2441-3505-188S P MK dnirs 24,41 - 35,05 188  262,0 - - - MK4  3KDA

7-8xD

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun O

ndard

HOB3000-3505-188S P MK dundars 30,0 - 35,05 188 269,4 - MK4 4KDA

7-8xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHVMaHue: CmoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHeHNA Ha cTpaHuue 1.77! KomnnekTtytowwe ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.30 Paswep ysasann s 1.30



- Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C koHycom Mopse

Serie / Series /Cepua M
@ 24,41 mm - 35,05 mm 5 l

1r

| a1l -
|

L Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
|_3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun M  vyrpensA nogaogom COK
Bezeichnung Lange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
Standard
HM2441-3505-188S P MK 45&nara 24,41 - 35,05 188 262,0 = = = MK4 3KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHVMaHMe: CmoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHeHNA Ha cTpaHuye  1.79! KomnnekTytowme ans ceepna cm. Ha cTp. 1.83

A!Ie Ab.me5§ungen in mm
1.31 T 131




Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
m Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C koHycom Mopse

Serie / Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm 5 l

[ J
(@)
L Morsekegel (MK) nach
1 DIN 1SO 296

L 5 Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung

. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun Q c eryTpenHA noagoRow COX
Bezeichnung Lange

Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK z

0603HaueHne OnnHa

Serie / Series /Cepua Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm 5 l

o
(@)
‘ L 1 J Morsekegel (MK) nach
[ = DIN ISO 296
|_3 Taper shank (MK) to DIN iSO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun Q c BryTpeHA noagoRow COX
Bezeichnung Lénge
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK A
0603HaueHne OnnHa
tandard
HQ3437-4780-210S P MK 4andara 34,37 - 47,8 210 2953 - - - MK4  4KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHVMaHue: CmoTpUTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha cTpaHuye  1.79! Komnnektytowme ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

-I . 3 2 Dimensions in mm 1 . 3 2

Pa3mepbl yKasaHbl B MM



- Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO* Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C koHycom Mops3e

Serie / Series /Cepua Q

@ 34,37 mm - 47,8 mm Zl
[
Morsekegel (MK) nach
L, DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
L 3 KoHyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun Q < BHyTpeHIM noAsoRoM COX
Bezeichnung Lange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK z
0603HaueHne OnnnHa
HQ3437-4780-558G MK4 txs long 34,37 - 47,8 558  644,6 - - - MK4  4KDA

20-25xD

Serie / Series /Cepua Q

@ 34,37 mm - 47,8 mm , l l
i

&) s
‘ L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepvn Q < snyrpensm nogsonom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK A
0O603HaueHne OnnnHa

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHNA Ha cTpaHuue 1.79! KomnnekTtylowme ansa ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

-I . 3 3 Dimensions in mm 1 . 3 3

Pa3mepbl yKasaHbl B MM




Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepua S

@ 46,99 mm - 65,28 mm 2 1
LS

. —
J e
Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
! Taper shank (MK) to DIN iSO 296
L 3 KoHyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun S < BHyTpesHm nogsoRom COX

Bezeichnung Léange

Designation Length D L, Ly D, Lg H MK z

0603HaueHne OnuHa

HS 4699-6528-130G MK5 Shor 46,99 - 65,28 130 219,1 = = = MK5 5KDA
3-4xD

Serie / Series /Cepua S
@ 46,99 mm - 65,28 mm 7 l

s . .ﬁ
' (@)
Morsekegel (MK) nach
L 1 DIN ISO 296
o L Taper shank (MK) to DIN 1SO 296

3

KoHyc Mopse no
DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun S < ryTpenmA nosoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
0O603HaueHne OnvHa
Standard
HS 4699-6528-232S P MK 5andard 46,99 - 65,28 232 320,7 = = = MK5 5KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHVA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTtylowme ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 34 Dimensions in mm 1 . 34

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM



ARNO®

C KoHycom Mop3e

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders

SHARK-Drill®

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

e

Morsekegel (MK) nach

L, DIN ISO 296
L Taper shank (MK) to DIN iSO 296
3 KoHyc Mopse no
- DIN SO 296
mit Innenkihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepunS < BHyTpesHm nogsoRowm COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D L, Ls D1 Lg H MK z
0O603HaueHne OnnHa
HS 4699-6528-422G MKS5 txienseq 46,99 - 65,28 422  511,2 - - - MK5  5KDA
8-12xD
HS 4699-6528-625G MKS5 txs long 46,99 - 65,28 625  714,4 - - - MK5  5KDA
20- 25xD
HS 4699-6528-879GMKS5 txremelng 46,99 - 65,28 879  968,4 - - - MK5  5KDA
25- 32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl MPUMeHEeHNA Ha cTpaHuue 1.79 ! KomnnekTtylowme ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

'I 3 5 Dimensions in mm

Pa3mepbl yKa3aHbl MM

1.35



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series / Cepual

@ 62,38 mm - 89,08 mm 2 1
" °
v &)
®
Morsekegel (MK) nach
S 9 A L DIN 1SO 296
— ] Taper shank (MK) to DIN ISO 296
L 3 KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun U < BryTpenma nosoRo COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa
HU6238-8908-172GMK5 shor 62,38 - 89,08 172 287,3 = = = MK5  6KDA
3-4xD

Serie / Series /Cepua U

@ 62,38 mm - 89,08 mm 7 1
°
a
®
Morsekegel (MK) nach
4 L, DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN iSO 296
LS KoHyc Mopse no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun U < ryTpenmA nosoRom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z
0O603HYeHNe OnvHa
Standard
HU6238-8908-273S P MK 5ndard 62,38 - 89,08 273 388,9 = = = MK5 6KDA
7-8xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeEHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTytowme ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 . 3 6 Dimensions in mm 1 . 3 6

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepua U
@ 62,38 mm - 89,08 mm

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
KoHyc Mopse no

Bohrer Serie / Holders series /Kopnyca cepun U

DIN ISO 296

mit Innenkiihlung
with through tool coolant
C BHyTpeHHUM nogsogom COX

Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HU6238-8908-464GMKS5 trandeq 62,38 - 89,08 464 5794 - - - MK5  6KDA
8 -12xD
HU6238-8908-660GMKS5 £ iong 62,38 - 89,08 660  776,2 - - - MK5  6KDA
20-25xD
HU6238-8908-889GMK5 txiemeions 62,38 - 89,08 889  1004,8 = = - MK5  6KDA
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMoTpUTe BapuaHTbl MPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79!

KomnnekTytowume ans ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

'I 3 7 Dimensions in mm

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM

1.37



Taper shank holders
C KoHycom Mop3e

ARNO®

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel

SHARK-Drill®

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

z]
(]
@) |
® |
w Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
L. Taper shank (MK) to DIN iSO 296
KoHyc Mopse no
Ls DIN ISO 296 , .
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun W < onyrpersm noasonom COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK Z
O603HaueHne OnvHa

HW8776-11400-172G MK 5t hor

3-4xD

87,76 - 114,48 172 296,8 =

= = MK5 6KDA

Serie / Series /Cepua W
@ 87,76 mm - 114,48 mm

o
Q 3
®
Morsekegel (MK) nach
'.— “ DIN ISO 296
S 4 L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296
L KoHyc Mopse
3 DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant

Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepun'\W < ryTpenmA nosoRom COX

Bezeichnung Léange

Designation Length D Ly Ls D, Ls H MK Z

O603HaueHne OnvHa

tandard
HW8776-11400-273S P MKs&:ndard 87,76 - 114,48 273 398,5 = = = MK5 6KDA
7-8xD

Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHumaHme: CMOTpWTe BapunaHTbl NPUMeHeHNA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTytowme ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1 38 Dimensions in mm
- Pasmepbl yka3aHbl B MM

1.38



Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

C KoHycom Mop3e

Serie / Series /Cepua W

@ 87,76 mm - 114,48 mm ~ l
Q §
“ Morsekegel (MK)nach
L DIN ISO 296
1 Taper shank (MK)to
L DIN ISO 296
3 KopHyc Mop3e no
DIN ISO 296
mit Innenkiihlung
. . with through tool coolant
Bohrer Serie / Holders series / Kopnyca cepvn W < BryTpenmA nopsoRo COX
Bezeichnung Léange
Designation Length D Ly Lg D, Ls H MK z
O603HaueHne OnvHa
HW8776-11400-556G MK 5 xindeq 87,76 - 114,48 556  681,0 = - - MK5  6KDA
8-12xD
HW8776-11400-685G MK 5txaa long 87,76 - 114,48 685  811,2 - - - MK5  6KDA
20-25xD
HW8776-11400-939G MK 5exteme lng 87,76 - 114,48 939 1065,2 = = = MK5  6KDA
25-32xD
Hinweis: Beachten Sie bitte die Anwendungshinweise zu diesen Haltern ab Seite 1.74! Zubehor fur Bohrer siehe Seite 1.83
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 1.77! Holder accessories see page 1.83
BHuMaHme: CMoTpuTe BapraHTbl MPUMEHEHUA Ha cTpaHuue  1.79! KomnnekTytowme Ana ceepna cm. Ha cTp. 1.83

Alle Abmessungen in mm

1.39 Dinersons nm 1.39



NC-Anbohrer
® .
ARNO Centering drills SHARK-Drill®
WERKZEUGE CBepna anda npefBapuUTENbHOro cBeprieHns

Anzentrieren mit 135° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm) / Centering with 135 drill point (up to 65
mm) / CBepno AnA npeaBapuTesibHOro cBepieHmns ¢ yrinom 135° (ana npeaBapuTenbHOro CBepieHna
OTBEPCTUI AaMeTPOM A0 65 MMm)

NC-Anbohrer / Centering drills /Csepna

Serie Durchmesser Spitzenwinkel beschichtet / coated / c nokpbiTiem unbeschichtet / uncoated
Series Diameter L L1 Drill point 6e3 nokpbITUA
O603HaueHne [vametp Yron VHM HSS HSS HSS
[mm] [mm] [mm] [Grad] TiCN TiN
NC12 12 102 30 135 [ [ J [ J
NC16 16 115 37 135 [ [ [
NC20 20 131 45 135 [ [ [ J [ J

Sorten / Grade / Tunbl matepuranos

HSS

HSS-TiCN

HSS-TIN

VHM

Unbeschichtet. Universeller Einsatz. Zaher Schneids toff.
HSS - Uncoated. Universal application. Tough grade.
He noKpbITbI. YHUBepcanbHoe npumeHeHue. INpoyHbIn maTepuan.

Beschichtung TICN. Erhohte Verschleil}festigkeit durch TiCN-Beschichtung.
Geringe Neigung zu Aufbauschneiden-Bildung.

HSS-TICN =TICN coated. Increased wear resistance and less prone to build up edge
TiCN nokpbiTne. BblcOKas M3HOCOCTOMKOCTb. YCTOMUMBOCTb K PaspyLLEHHIO.

Beschichtung TiN. Erhohte Verschleiflfestigkeit durch TiN-Beschichtung. Besondere Vorteile bei
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. Einfache Verschleif3-Beurteilung

HSS-TIN =TIN coated. Increased wear resistance. Especially suitable at lower cutting speed. Wear is easily recognized

TiN NoKpbITHE. BblcokaA N3HOCOCTOMKOCTb, 0COGEHHO Ha HU3KKMX CKOPOCTAX pe3aHunA.

Vollhartmetall Ausfiihrung. Feinkorn-Hartmetall. Erhéhte Verschleifestigkeit
VHM = Fine grain solid carbide. Increased wear resistance.
VHM wnundoBaHHbIN TBEPAOCMNAB C OTANYHON N3HOCOCTOMKOCTbIO.

1.40

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Pa3Mepr YKa3aHbl B MM
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WERKZEUGE

Schneideinsétze - Ubersicht
Inserts - Program Overview
CMmeHHble nnacTuHbl - Nporpamma nog6opa

SHARK-Drill®

Serie A

Lieferbar in den Durchmessern von
9,5 mm bis 11 mm und den Sorten
HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhéltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie C

Lieferbar in den Durchmessern von
11,5 mm bis 12,8 mm und den Sorten
HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhéltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie E+G

Lieferbar in den Durchmessern von 13 mm
bis 17,5 mm und den Sorten HSSS5,
HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhéltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie 1+K

Lieferbar in den Durchmessern von
17,8 mm bis 24 mm und den Sorten
HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhaltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie M+0O

Lieferbar in den Durchmessern von
24,5 mm bis 35 mm und den Sorten
HSS, HSS5, HSS8, AK10, AK20, AP40.
Unbeschichtet und beschichtet (TiCN
und TiAIN) erhaltlich.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie Q

Lieferbar in den Durchmessern von 36 mm
bis 47 mm und den Sorten HSS, HSS5,
AK20 und AP40.

TiAIN-beschichtet.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.
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A series

Available in diameter 9,5 mm up to 11 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP 40.

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.

[+K series

Available in diameter 17,8 mm up to 24 mm.
Grades HSS, 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 HSS, 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 HSS, HSS5, AK20 and AP40.
TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

Cepua A
[ina ceepnexna gnameTpos oT 9.5 Mm go 11mm.
Cnnaebl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.
B vicnonHeHnmn 6e3 NOKpbITHA 1 C NOKPbLITUEM
(TiCN n TiAIN).
Bo3moHbI Apyrve anameTpbl, Cnnasbl U
CMeunoKpbITUA MO 3aKasy.

CepusaC

[ina ceepneHna guameTtpos ot 11.5 Mm o 12.8 mm.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vicnonHeHnm 6e3 NOKpbITHA U C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3moKHbI Apyrve anameTpbl, Crnasbl U
CMeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Cepusa E+G

[ina ceepneHna gnameTpoBs oT 13 Mm o 17.5 mm.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vicnonHeHnm 6e3 NOKpbITHA 1 C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3moKHbI Apyrve gnameTpbl, Crnasbl U
CMeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Cepus [+K

[ina ceepneHna gnameTpoBs oT 17.8 MM 0 24 MM.
Cnnaebl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40.

B vicnonHeHnmn 6e3 NOKPbITHA U C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3MoXHbI ipyrve AuameTpsbl, Cniasbl U
CNeunoKpbITUA NO 3aKasy.

Cepua M+O

[ina ceepneHnsa gnameTpos oT 24.5 Mm 0 35 MM.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B vicnonHeHnmn 6e3 NOKPbITUA U C NOKPbITUEM
(TiCN n TiAIN).

Bo3MoXHbI ipyrve AnameTpsbl, Crnasbl U
CNeunoKpbITUA NO 3aKasy.

Cepua Q

[inAa ceepneHna grameTpoB oT 36 MM A0 47 MM.
Cnnasbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 1 AP40.

B ucnonHenun ¢ nokpbitrem TiAIN.

Bo3MoXHbI ipyrve AnameTpsbl, Cniasbl U
CNeunoKpPbITUA NO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.42

Dimensions in mm
Pa3Mepr YKa3aHbl B MM

1.42



WERKZEUGE

Schneideinsétze - Ubersicht
Inserts - Program Overview
CMeHHble nnacTuHbl - Mporpamma nog6opa

SHARK-Drill®

Serie S

Lieferbar in den Durchmessern von 48 mm
bis 65 mm und den Sorten HSS und
HSS5.

TiAIN-beschichtet.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie U

Lieferbar in den Durchmessern von 66 mm
bis 89 mm und den Sorten HSS und
HSS5.

TiAIN-beschichtet.

Weitere Durchmesser, Sorten und
Beschichtungen auf Anfrage.

Serie W

Lieferbar in den Durchmessern von 90 mm
bis 114 mm und den Sorten HSS und

HSS5.
TiAIN-beschichtet.
Weitere Durchmesser, Sorten und

Beschichtungen auf Anfrage.
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S series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

U series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

W series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

Cepua S

[inAa ceepneHna grameTpos oT 48 MM A0 65 MM.
CnnaBbl: SS5MHSSS5.

B ncnonHeHun c nokpbitvem TiAIN.

Bo3moXHbI ipyrue AruameTpsbl, Cniasbl U
cnewynoKpbITUA Mo 3aKasy.

Cepua U

[ina ceepneHnsa fnameTpoB oT 66 MM o 89 MM.
Cnnaebl: HSS5 M HS S 5.

B vcnonHeHnn c nokpbitriem TiAIN.
Bo3moKHbI Apyrve anameTpbl, Crnasbl U
CNeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Cepua W

[ina ceepneHna gnametpos oT 90 Mm o 114 mm.
Cnnaebl: HSS n HSS5.

B ncnonHeHun c nokpbitvem TiAIN.

Bo3moKHbI Apyrve gnameTpbl, Cnnasbl U
CMeLnoKpbITVA MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.43

Dimensions in mm
Pa3Mepr YKa3aHbl B MM
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Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

WERKZEUGE
CMeHHbIe NAACTVHbI
Serie /Series /Cepua A —

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun A

Bez'eichr'wung D_urChmesser beschichtet / coated / c nokpbiTuem unbes chichtet / uncoated /
Designation Diameter 6e3 nokpoiTus
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PA9,5 9,50 |0,3740" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA9,5-AS 9,50 |0,3740" [ J ([ J
PA9,5-F 9,50 |0,3740" [ J
PA9,53 9,53 |0,3750" s °
PA9,8 9,80 |0,3860" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PA9,8-AS 9,80 |0,3860" [ J ([ J
PA9,8-F 9,80 |0,3860" [ J
PA9,92 9,92 |0,3906" *ea ° °
PA10 10,00 |0,3937" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
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 [ ]
PA10,2-F 10,20 |0,4016" ([ J
PA10,32 10,32 |0,4060" a2 °
PA10,5 10,50 |0,4134" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PA10,5-AS 10,50 |0,4134" [ J [ ]
PA10,5-F 10,50 |0,4134" ([ J
PA10,72 10,72 |0,4220" 27/64 [ ]
PA10,8 10,80 |0,4252" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PA10,8-AS 10,80 |0,4252" [ J [ ]
PA10,8-F 10,80 |0,4252" ([ J
PA11 11,00 (0,4331" [ ] [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
PA11-AS 11,00 (0,4331" [ J ([ J
PA11-F 11,00 (0,4331" [ J
Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! /Packed in two's = minimum quantity /ynakoBaHbl Mo 2 WT - MUHUManNbHaA NapTuA Npy 3akase 2 WTyKn
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHwme: [lpyrne HectaHAapTHbIE AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.44 Dimensons o 1.44



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMmeHHble NNacTuHbI

Serie /Series /CepuaC —
;32" O\‘
o

WERKZEUGE

Bezeichnun Durchmesser f
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbesckélecshl:giéh\?;:ated/
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN

@), 11 1,1 0,4375" /e [}

PE IS 11,50 (0,4528" ([ J [ J [ J ([ J [ [ ] [ ]

PC11,5-AS 11,50 (0,4528" [} [}

PC11,5-F 11,50 (0,4528" ([ J

PC11,51 11,51 |0,4530" *sa )

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

PC11,91 11,91 |0,4690" 2 )

PC12 12,00 |0,4724" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

PC12-AS 12,00 |0,4724" [} [}

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

PC12,3 12,30 |0,4844" Vsa )

PC12,5 12,50 |0,4921" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

PC12,5-AS 12,50 |0,4921" [ J [}

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

PC12,7 12,70 |0,5000" kA )

PC12,8 12,80 |0,5039" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J

PC12,8-AS 12,80 |0,5039" [} [}

PC12,8-F 12,80 |0,5039" ([ J

Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! / Packed in two's = minimum quantity / ynakoBaHbl N0 2 WT - MUHUMa/bHaA NapTVA NPy 3aKase 2 WTYKK

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: Jpyrvne HecTaHaapTHbIE AMamMeTpbl MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.45 e 1.45



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepuak +G

°132°

O
O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun E+G

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbescglecshggiéh\w;:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK?20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
RIESII3 13,00 |0,5118" ([ J [ ] [ J (] [ ] [ ] [ J
PE13-AS 13,00 |0,5118" [ J ([
PE13-F 13,00 |0,5118" { ]
PE13,1 13,10 |0,5156" ea ° )
RIERI3, 115 13,15 |0,5177" [ ]
PE13,49 13,49 |0,5310" Vs °
RIERII3, 5 13,50 |0,5315" ([ J [ ] [ ] { ] [ ] [ ] [ J
PE13,5-AS 13,50 |0,5315" [ J (]
PE13,5-F 13,50 |0,5315" { ]
PE13,8 13,80 |0,5433" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE13,8-AS 13,80 |0,5433" [ J [ J
PE13,8-F 13,80 |0,5433" (]
PE14 14,00 |0,5512" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE 14-AS 14,00 |0,5512" [ J (]
PE14-F 14,00 |0,5512" ([ J
PE 14,29 14,29 |0,5626" 9/15 ([
PE14,3 14,30 |0,5630" [ ]
PE 14,5 14,50 |0,5709" ([ [ J [ J (] [ J [ J [ J
PE14,5-AS 14,50 |0,5709" [ J ([ J
PE14,5-F 14,50 |0,5709" (]
PE14,68 14,68 |0,5779" oa )
PE14,8 14,80 |0,5827" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE14,8-AS 14,80 |0,5827" [ J ([ J
PE14,8-F 14,80 |0,5827" ([
RIES5 15,00 |0,5906" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE15-AS 15,00 |0,5906" [ J ([
PE15-F 15,00 |0,5906" ([ J
PE15,08 15,08 |0,5940" s )
RIESIS, 2 15,20 |0,5984" ([ J
RIERII5; 5% 15,50 |0,6102" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE15,5-AS* 15,50 |0,6102" [ J ([ J
PE15,5-F* 15,50 |0,6102" (]
PE15,8* 15,80 |0,6220" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE15,8-AS* 15,80 |0,6220" [ J (]
PE15,8-F* 15,80 |0,6220" ([ J
PE15,88* 15,88 |0,6252" 5/3 (]
PE16* 16,00 |0,6299" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
PE16-AS* 16,00 |0,6299" [ J (]
PE16-F* 16,00 |0,6299" ([ J
[P[E &R 16,10 |0,6339" [ J
PE16,27* 16,27 |0,6406" Voa ° °
RIES1I6;5% 16,50 |0,6496" ([ [ J [ J (] [ J [ J [ J
PE16,5-AS* 16,50 |0,6496" [ J ([ J
PE16,5-F* 16,50 |0,6496" ([
PE16,67* 16,67 [0,6563" s °
PE16,8* 16,80 |0,6614" ([ [ J [ J ([ [ J [ J [ J
PE16,8-AS* 16,80 |0,6614" [ J [ J
PE16,8-F* 16,80 |0,6614" ([
*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie E und G /Inserts for use in holders serie E and G /lnactuHbl gna ncnonb3osaHna B Kopnycax cepumn En G
Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! /Packed in two's = minimum quantity /YnakoBaHbl N0 2 WTyKn (MUHUManbHbIN 3aKa3 2 WTYKK)
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyrve HeCcTaHAAPTHbIE AUAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.46 e 1.46



Schneidplatten
Inserts
CMeHHble NNacTuHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepuak +G

°132°

O
O

Schneidplatten Serie /Series inserts / MnactuHbl cepun E+G

Bezeichnun Durchmesser i
Z, I . ung u beschichtet / coated / c nokpbiTviem unbescglchtet / uncoated /
Designation Diameter €3 MOKPLITUA
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
RIERI7* 17,00 |0,6693" [ ] [ ] [ J [ ] [ ] [ ] [ J
PE17-AS* 17,00 |0,6693" [ J ([ J
PE17-F* 17,00 |0,6693" [ ]
PE17,46* 17,46 |0,6870" e °
RIEA7, 5% 17,50 |0,6890" [ ] [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
PE17,5-AS* 17,50 |0,6890" [ J ([ J
PE17,5-F* 17,50 |0,6890" [ ]
*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie E und G / Inserts for use in holders serie E and G / Mnactumbl Ana ncnonb3osaHuns B kopnycax cepun En G
Kleinste Verpackungseinheit: 2 Stiick! / Packed in two's = minimum quantity / Yr no 2 wryku ( 1 3aKa3 2 WTyKK)
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyrve HeCcTaHAAPTHbIE AUAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.47 D 1.47



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa l+K

O O

O O

Schneidplatten Serie /Series inserts /Mnactuxbl cepunl+K

Bez'elchr'wung D,urChmesser beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbes chichtet / uncoated /
Designation Diameter 6e3 nokpbITuA
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK?20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
P117,5 17,50 |0,6890" [
P117,8 17,80 |0,7008" ([ J [ J [ J ([ [ J [ J [ J
P117,8-AS 17,80 |0,7008" [ J [}
P117,8-F 17,80 |0,7008" ([
P117,86 17,86 [0,7030" “oa °
P118 18,00 |0,7087" ([ J [ J [ J [ J () [ J [ J [ J
P118-AS 18,00 |0,7087" [ [}
P118-F 18,00 |0,7087" ()
P118,26 18,26 [0,7190" %52 °
P118,5 18,50 |0,7283" ([ J [ J [ J () [ J [ J [ J
P118,5-AS 18,50 |0,7283" [} [}
P118,5-F 18,50 |0,7283" (]
P118,65 18,65 |0,7343" “sa °
P118,8 18,80 |0,7402" ([ J [ J [ J (] [ J [ J [ J
P118,8-AS 18,80 |0,7402" [} [}
P118,8-F 18,80 |0,7402" ()
P119 19,00 |0,7480" [} [ J [ J [ J [} [} [ J [ J
P119-AS 19,00 |0,7480" [ J ([
P119-F 19,00 |0,7480" [}
P119,05 19,05 |0,7500" 7a ([
P119,45 19,45 |0,7660" oa °
P119,5 19,50 |0,7677" ([ J [ J [ J [ J ( [ J [ J [ J
P119,5-AS 19,50 |0,7677" [} [}
P119,5-F 19,50 |0,7677" (]
P119,8 19,80 |0,7795" [} [ [ [} [ [ [ )
P119,8-AS 19,80 |0,7795" [ J ([
P119,8-F 19,80 |0,7795" [}
P119,84 19,84 |0,7811" %2 °
P120 20,00 |0,7874" [} [} [ J [ J [} [ J [ J [ J
P120-AS 20,00 |0,7874" [ J ([
P120-F 20,00 |0,7874" [}
P120,5 20,50 |0,8071" ([ J [ J [ J (] [ J [ J [ J
P120,5-AS 20,50 |0,8071" [ J [ J
P120,5-F 20,50 |0,8071" ([
P120,64 20,64 |0,8130" e °
P120,7 20,70 |0,8150" ([ J [ J [ J ([ [ J [ J [ J
P120,7-AS 20,70 |0,8150" [ J [}
P120,7-F 20,70 |0,8150" (]
PI121 21,00 |0,8268" ([ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P121-AS 21,00 |0,8268" [ J [ ]
PI121-F 21,00 |0,8268" [ J
PI21,43 21,43 [0,8437" s °
P121,5 21,50 |0,8465" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P121,5-AS 21,50 |0,8465" [ J [ ]
P121,5-F 21,50 |0,8465" ([ J
P121,7 21,70 |0,8543" [} [ J [ J [ ] [ J [ J [ J
P121,7-AS 21,70 |0,8543" [ J ([ J
P121,7-F 21,70 |0,8543" [ ]
*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie | und K /Inserts for use in holders serie | and K / MnactuHbl ans ucnonb3osaxua 8 kopnycax cepun | n K
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHme: [lpyrue HecTaHpapTHble AaMeTPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.48 pimensions nom 1.48



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NNacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /Cepusa l+K

O O

O O

Schneidplatten Serie /Series inserts /Mnactuxbl cepunl+K

g:;eglr::;:nng g;r;l;gfsser beschichtet / coated / c nokpbiTviem unbesc%iecshl:siéh\?;:ated/
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN

RlI22* 22,00 |0,8661" [} [} [ J [ J [ J [} [} [ J [}
P122-AS* 22,00 |0,8661" [ J ([ J

P122-F* 22,00 |0,8661" [}

Bl22,23% 22,23 |0,8750" A [ J ([ J

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

Bi22,5* 22,50 |0,8858" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P122,5-AS* 22,50 |0,8858" [} [

P122,5-F* 22,50 |0,8858" ([ J

Bl22,7* 22,70 |0,8937" [} [} [ 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
P123-AS* 23,00 |0,9055" [ [

P123-F* 23,00 |0,9055" ([ J

P123,02* 23,02 |0,9060" > )

P123,42* 23,42 |0,9220" *ea °

Bl23,5* 23,50 |0,9252" [} [ J [ J [ J [} [} [} [ J
P123,5-AS* 23,50 |0,9252" [ J ([ J

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

Bi23,7* 23,70 |0,9331" ([ J [ J [ J ([ J [ J [ J [ J
P123,7-AS* 23,70 |0,9331" [} [}

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

P123,81* 23,81 [0,9370" e )

P124* 24,00 |0,9449" ([ J [ J [ J [ J { ] [ ] [ ] [ ]
P124-AS* 24,00 |0,9449" [} [}

P124-F* 24,00 |0,9449" ([ J

P124,21* 24,21 0,9531" [}

*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie | und K /Inserts for use in holders serie | and K / TnacTuHbl aAna ncnonb3osaHua B kopnycax cepum | n K

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: Jlpyrue HecTaHpapTHblE AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.49 e 1.49



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill’

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaM+0O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun M+0O

Bezeichnung Durchmesser unbeschichtet / uncoated /
beschichtet / coated /
Des ignation D|a meter eschichtet / coa C NOKpbITNEM 6e3 NOKPbITUA
O6o3HaueHne [Avametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

z °

2 o o

Csa0 Lo’ | 1 e |
Csso oo’ | e e |
Caso ftove | e |
w0 |0 | e e e e e e e e | e |
00 |to2e | e |
wso jor | 0 e e e e e e | e |
Ceso ftoasy | e |
2700 [oe0' | 1% e e e e e e e e | e |
2700 |toso’ | Ve e |
Cuso jos2r | e e e e e e | e |
Cazso |teszr | e |
“woo o | e e e e e e e e | e |
oo |tio | e |
Csso izt | e e |
Cess (a2 | %4 e |
00 ftaar | e e |
2937 s | e

3000 j17811" | € 6 e e e e e e | o

M30-F* 30,00 |1,1811" [ J

*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie M und O /Inserts for use in holders serie M and O / MnacTuHbl AnA Mcnonb3oBaHua B kopnycax cepun M 1 O

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyruie HecTaHAAPTHbIE AMAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.50 pmersions o 1.50



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill’

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaM+0O

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun M+0O

Bezeichnung Durchmesser unbeschichtet / uncoated /
beschichtet / coated /
Des ignation D|a meter eschichtet / coa C NOKpbITEM 6e3 NOKPbITUA
O6o3HaueHne [Avametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

i o

a0 12 | e e |
a0 a2 | e e e e e e | e |
Caiso fleaoz | e
Caigs fasot | A e |
200 f1oses | e e |
250 129 | e e e e e e e | e |
Csas0 fiazes | e
00 12992 | 0 e e e e e e e | e |
a0 flaeer | e
s e |0 e e e e e e | e |
s it | e
00 1388 | 0 e e e e e e e e | e |
a0 f1ame | e |
50 137 | 0 e e e e e e e | e |
Ca4so fiassr | e
a4 hase | A e |
s e | e e |

*Schneidplatten passend fiir Halter der Serie M und O /Inserts for use in holders serie M and O / MnacTuHbl 4nA UCMONb30BaHUA B Koprycax cepun M u O

Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyruie HecTaHAAPTHbIE AMAMETPbI MO 3aKasy.

A!Ie Ab‘me55ungen in mm
1.51 P 1.51




Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill’

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaQ

°132°

Schneidplatten Serie /Series inserts /Mnactuxbl cepumn Q

Bezeichnung Durchmesser unbeschichtet / uncoated /
beschichtet / coated /
Des ignation D|a meter eschichtet / coa C NOKpbITNEM 6e3 NOKPbITUA
O6o3HaueHne [Avametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

iz .

700 |taser | e |
o0 ftase | e e e e |
o0 |tasst | e |
Cmso s | e |
o0 e | e e e e e |
Cso00 fLsase | e |
060 |ises | e e e |
w000 |Lsze | e |
oo e | e e e e |
Cavas neso | A e |
w00 s | e e e e e | |
w207 |neser | A e
Ca2se |Lewrs | e e
Cano0 fneo2 | e |
B e R S R
w0 |7 | e e e e |
Casaa ftzen | e |
Caso0 [temor | e
a0 fgsor | e e e e e | |

Q47,62 47,62 |(1,8748" [}
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [lpyruie HecTaHAaPTHbIE AMAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1.52 pmersions o 1.52



Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaS
©

s 132°

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun S

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbitTnem unbesckélecsh;g;éhw;:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN

PS48 48,00 |1,8898" [ J [}

PS49 49,00 |1,9291" [ J [ J ([ J

PS49,21 49,21 [1,9375" 1% ° ° °

PS50 50,00 |1,9685" [ J ([ J

PS50,8 50,80 |2,0000" 2 ([ ]

PS51 51,00 |2,0079" [ J ([ J

PS52 52,00 |2,0472" 2 Y64 o °

PS53 53,00 |2,0866" [ J ([ J

PS53,98 53,98 |2,1252" 2% [}

PS54 54,00 |2,1260" [ J ([ J

BISI55 55,00 |2,1654" [}

PS56 56,00 |2,2047" [ J [ J ([ J

RISI57 57,00 |2,2441" [ J [}

PS57,15 57,15 [2,2500" 2, °

PS58 58,00 |2,2835" [ J [}

PS59 59,00 |2,3228" ([ J

PS60 60,00 |2,3622" [}

PS61 61,00 |2,4016" ([ J

PS62 62,00 |2,4409" [}

PS63 63,00 |2,4803" [ J ([ J

PS63,5 63,50 |2,5000" 2% °

PS64 64,00 |2,5197" [ J ([ J

PS65 65,00 |2,5591" [ J [}
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrue HecTaHpapTHble AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.53 Pasucpe: yrazahum 1.53



WERKZEUGE

Schneidplatten
Inserts
CMeHHble NNacTuHbI

SHARK-Drill’

Serie /Series /Cepual

o 144°

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun U

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbiTnem unbescgleczhggiéhw;:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK?20
[mm] [decimal] linchl TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN

PU66 66,00 |2,5984" [}

PU66,68 66,68 [2,6252" 2% °

PU67 67,00 |2,6378" [ J [}

PU67,47 67,47 [2,6563" 2% °

PU68 68,00 |2,6772" [ J [}

PU69 69,00 |2,7165" ([ J

PU69,85 69,85 2,7500" 2%, [}

PU70 70,00 |2,7559" [ J ([ J

PU71 71,00 (2,7953" [

PU72 72,00 |2,8346" [ J ([ J

PU73 73,00 |2,8740" [ J [}

PU74 74,00 [2,9134" [ J ([ J

PU75 75,00 |2,9528" [ J

PU76 76,00 [2,9921" [ J ([ J

PU76,2 76,20 (3,0000" 3 ®

PU77 77,00 |3,0315" ([ J

PU78 78,00 |3,0709" [ J [}

PU79 79,00 3,1102" [ J ([ J

PU80 80,00 |3,1496" [ J [}

PU81 81,00 |3,1890" ([ J

PU82 82,00 |3,2283" [}

PU83 83,00 |3,2677" ([ J

PU84 84,00 |3,3071" [}

PU84,93 84,93 [3,3437" 3", °

PU85 85,00 |3,3465" [ J

PU86 86,00 |3,3858" ([ J

PU87 87,00 |3,4252" [}

PU88 88,00 |3,4646" ([ J

PU88,9 88,90 |3,5000" 3% [}

PU89 89,00 |3,5039" ([ J
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrue HecTaHpapTHble AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

1 .54 Dimensions in mm -I . 54

Pa3mepbl ykasaHbl B MM




Schneidplatten
Inserts SHARK-Drill*

CMeHHble NnacTUHbI

WERKZEUGE

Serie /Series /CepuaW

s 144°

Schneidplatten Serie /Series inserts /MnactuHbl cepun W

Bezeichnun Durchmesser i
Designation 9 Diameter beschichtet / coated / c nokpbitTnem unbescglecshl:giéh\:x:ated /
0O603HaueHne Lnametp AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS 5 HSS 8 HSS 8 AK20
[mm] linch] linch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiICN
PW90 90,00 |3,5433" [ J [}
PW91 91,00 |3,5827" [ J ([ J
PW92 92,00 |3,6221" [} [}
PW93 93,00 |3,6614" [ J ([ J
PWo94 94,00 |3,7008" [ J [}
PW95 95,00 |3,7402" [ J ([ J
PW96 96,00 |3,7795" [ J [}
PW97 97,00 |3,8189" [ J ([ J
PW98 98,00 |3,8583" [ J [}
PW98,43 98,43 [3,8725" 3% °
PW99 99,00 |3,8976" [ J [}
PW100 100,00 {3,9370" 3" ° °
PW101 101,00 (3,9764" [ J [}
PW101,6 101,60 |4,0000" 4 ([ J
PW102 102,00 (4,0157" 4y [ J [}
PW103 103,00 |4,0551" [ J ([ J
PW104 104,00 |[4,0945" 4% [ J [}
PW104,75 104,75 |4,1240" 4 ([ J
PW105 105,00 (4,1339" [} [}
PW106 106,00 |4,1732" [ J ([ J
PW107 107,00 (4,2126" [ J [}
PW108 108,00 |4,2520" [ J ([ J
PW109 109,00 (4,2913" [ J [}
PW110 110,00 |4,3307" [ J ([ J
PW111 111,00 |4,3701" [ J [}
PW112 112,00 |4,4094" [ J ([ J
PW112,71 112,71 4,4374" 47%e [}
PW113 113,00 |4,4408" [ J ([ J
PW114 114,00 |(4,4882" [ J [}
Hinweis: Zwischenabmessungen, die hier nicht aufgefiihrt sind, schleifen und beschichten wir lhnen ohne Mehrpreis!
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
BHumaHue: [pyrue HecTaHpapTHble AAMETPbI MO 3aKasy.

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
1.55 Pasucpe: yrazahum 1.55



WERKZEUGE

Schneideinsétze - Ubersicht
Inserts - Program Overview
CMeHHble nnacTuHbl - Mporpamma nog6opa

SHARK-Drill®

Geometrie ,-AS” fir unser Bohrsystem SHARK-Drill® / ,-AS" geometry for our SHARK-
Drill" range / HoBas reometpua ans cucrem ceepnenus ,,-A S” SHARIDkill

,-AS” ,Standard”

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

Advantages:
« lighter cutting action
« 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: PE 14-AS HSS5/TIALN

Unsere Geometrie ,-AS" mit speziell entwickelter Ausspitzung steht
lhnen in beschichteter (HSS5 und AK20 TiAIN) Variante zur Auswahl.

Nutzen Sie die Vorteile:
« reduzierte Vorschubkraft
+ besseres Anbohrverhalten
» geringeres Verlaufen
- erste Wahl fir tiefe Bohrungen
- reduziert Ausbriche bei Durchgangsbohrungen

Lieferbarer Durchmesserbereich von 9,5 mm bis 35 mm
Bestellbeispiel: PE14-AS HSS5/TIALN

HoBas reomeTtpma «-AS» C ycOBepLUEHCTBOBAHHOW PeXyLLe KPOMKOIN BEPLUNHbI
NAACTMHbBI AOCTYMHA B NCMONHEHUM ANA cnnaBoB HSS5 1 Tak e Ha nnacTuHax 6e3
NoKpbITMA co cnnasamu AK20.

Mpenmyulecrsa:
+ YMEHbLUEHHble CUJIbl pe3aHus
- bonee TouHoe 3acBepnMBaHue
« YMeHbLUEeHWe pucKa yBofa cepsa
« MepBbli BbIGOP N1 CBepMieHVs rMy6oKUX OTBepCTUi
« CHVPKEH PUCK CKOJsla KPOMKM NPW BbIXOAE M3 CKBO3HbIX OTBEPCTUN

MocTaBnaetca ana AnameTpos ot 9,5 mmao35 mm
Mpumep ans 3akasa: PE 14-AS HSS5/TIALN

Geometrie ,-F” Flachbohrmesser / Geometry ,-F" for flat bottom /HoBas reometpus ,,-F ”

anAa ceepneHua OTBepCTI/II7I C NIOCKNM OHOM.

senkungen fertigen.

Erweitern Sie mit den Flachbohrmessern ,-F" die Einsatzmdglichkeiten des SHARK-Drill®. Diese
schnittige Geometrie mit Spanbrechern sowie Eckenschutzfasen ldsst Sie (nur durch den Tausch
der Bohrplatte) mit dem SHARK-Drill® nun auch Bohrungsgrundbearbeitungen oder Schrauben-

Lieferbarer Durchmesserbereich von 9,5 mm bis 47 mm
Bestellbeispiel: PE14-F HSS5/TIALN

Increase the usage of the SHARK-Drill" with the flat bottom inserts. With only the change of an insert the

SHARK-Drill' now also drills flat-bottom holes as well as screw counterbores.

Available in diameter range 9,5 mm to 47 mm
Ordering example: PE 14-F HSS5/TIALN

PacwmpeHne BoamoxHocTen cuctembl S HAR KDrill® 3a cuet HoBow,-F “reometpuu. MyTem 3ameHbl O4HOI MAACTUHBI MOXHO

MocTaBnaTCA ANA AnamMeTpos oT

nosyyaTb Kak OTBEPCTUSA C MIOCKM SHOM, TaK 1 yrny6ieHrs nog ronosky
60nTOB.

@ 9,5 mmuo@ 47 mm

Mpumep ana 3akasa:PE 14-F HSS5/TIALN

Alle Abmessungen in mm

1 56 Dimensions in mm
- Pasmepbl yka3aHbl B MM

1.56



WERKZEUGE

Sorten

Grade SHARK-Drill®

CnnaBsbl

Beschichtet / Coated / C nokpbiTuem

AK10 PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat K10 + TiAIN

TiAIN Ausgestattet mit einer speziellen Geometrie zur Bearbeitung von Grauguss (GG). VergroB3erte Eckenschutzfasen und
der verstarkte Schneidkeil in Verbindung mit der TiAIN-B eschichtung erzielen hochste Standzeiten in diesen Materialien.
Im Bohrbereich nur unter stabilen Schnittbedingungen einzusetzen.
PVD-Multilayer coating in K10 substrate + TiAIN
Designed with a special geometry for drilling grey and white castiron. 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.
Cnnas K10 + PVD nokpbitue TiAIN
CneuuanbHo pa3paboTaHHasA reomeTpusA AN CBEPJIEHNA CePbIX 1 OTOENIEHHbIX YyryHOB. YCuieHHasa OCHOBHaA pexyllas KpoMKa
B coyeTaHnun ¢ NokpbiTvem TIAIN no3BonsoT NonyyYaTb MaKCMManbHYIO CTOMKOCTb NACTUH Ha AaHHbIX MaTepuanax. [pumeHsioTca
AJ1A CBePIIEHNA B KECTKMX U CTabUNbHBIX YCIOBUAX.

AK20 PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat K20 + TiAIN

TiAIN K20 Hartmetall mit hoherer Zahigkeit als AK10. Zur Bearbeitung samtlicher Gusswerkstoffe, NE-Metalle, Titan- und
Titanlegierungen. Ebenfalls einsetzbar im Stahlbereich bis ca. 5-7 x D unter stabilen Schnittbedingungen.
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
Cninae K20 + PVD nokpbitue TiAIN
Cnnas K20 6onee npoyHbiit, yem K10 ans cBeprieHnsa yyryHoB, HEMETAIOB, TUTAHOB U TUTAHOBbIX CMNNaBoB. [pu cBepeHnn OTBEPCTUIA
10 3 x D BO3MOXHO npumeHeHue gna cBepneHus cTanei. [pumeHaeTca ana ceepneHnsa Ha my6rHax fo 5/7 x D npu ctabunbHbix
YCNOBUAX .

AP40 PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat P40 + TiAIN

TiAIN P40 Hartmetall. Zur Bearbeitung von Stahlen und mit Einschrankungen auch rostfreien Stahlen. Fir eine HM-Sorte
verhdltnisméaBig zah. Einsatz bis ca. 5-7 x D unter stabilen Schnittbedingungen.
PVD-multilayer coating substrate P40 + TiAIN
P40 Carbide grade for machining steel and with restriction also Stainless steel. Itis our toughest carbide grade. Only for
usage in a stable cutting-enviroment up to 5/7x D.
Cnnas AP40 + PVD nokpbiTue TiAIN
MpumeHaeTcAa Npu cBepieHN CTanein U HEKOTOPbIX HepXKaBeloLWUX CTaei. ABNAETCA CambiM MPOYHbIM U3 INHENKN TBEPAbIX CMIaBoB.
Tonbko Ana ceepnerua Ha rny6uHax Ao 5/7 D npu cTabunbHbIX yCNoBUAX.

HSS PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS +TiAIN

TiN HSS ohne Co-Gehalt. Unsere zdheste Sorte. Sehr gute VerschleiBerkennung durch die TiN Beschichtung.
Geeignet fur die Bearbeitung von Nichteisenmetallen. Auch unter unglinstigen B earbeits bedingungen.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HS S without Co content, our toughest Grade. TiN coating make it easier to recognise wear.
The best grade for poor machining conditions. The best grade for poor basic conditions
HSS ¢ PVD nokpbitnem TiN
HSS 6e3 copepkaHua KobanbTa. Hannyulwmin BapuaHT Npu nNioxXmx yCIoBUsAX CBEPNIEHNSA.

HSS PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS +TiAIN

TiAIN HSS ohne Co-Gehalt. Unsere zédheste Sorte. Erhdhte VerschleiBfestigkeit und Temperaturbestandigkeit durch die
PVD-Mehrlagenbeschichtung. Geeignet fir die Bearbeitung von Stahl und rostfreien Stahlen.
Auch unter unglinstigen Bearbeitsbedingungen.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HS S without Co content, our toughest Grade. Due to PVD multilayer coating improved wear and temperature resistance.
The best grade for poor basic conditions.
HSS ¢ PVD nokpbitnem TiAIN
HSS 6e3 copepkaHua KobanbTa. Hannyulwmnin BapuaHT Npu niaoxmx ycioBrAX CBEPIIEHNA.

A!Ie Ab.messungen in mm
1.57 Panma e 1.57




WERKZEUGE

Sorten

Grade SHARK-Drill®

CnnaBbl

HSS5
TiAIN

HSS8
TiAIN

HSS8
TiCN

PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS5 + TiAIN

HSS mit 5% Co-Gehalt. Zdhigkeit und Verschleif}festigkeit in einem ausgewogenen Verhaltnis.

Lieferbar im Durchmesserbereich 9,5 - 114 mm.

PVD multilayer coating, HSS5 + TiAIN

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

HSS5 ¢ PVD nokpbitnem TiAIN
HSS5 ¢ copgepxaHuem 5% kobanbTa. [ocTaBnAwTCA AnA AuameTpoB oT 9.5 fo 114 MM. YHMBepCanbHbIii BapuaHT. [peBocxoaHas
KOMOMHaLMA MPOYHOCTU 1 M3HOCOCTONKOCTH.

PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS8 + TiAIN

HSS mit 8 % Co-Gehalt. Durch die sehr hohe Verschleif3festigkeit erzielt diese Sorte bei stabilen Bedingungen die
besten Standzeitergebnisse unter den HSS-Sorten. Lieferbar im Durchmesserbereich 9,5 - 35 mm.

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.

HSS ¢ PVD nokpbitnem TiAIN
HSS ¢ 8% copepkaHnem kobanbTa. Camas M3HOCOCTOWKas NacTuHa U3 GpicTpopexywwmx. MpUMeHAeTCA Npu CTabnbHbIX YCIOBUAX
cBepneHus. MocTaBnseTca 41s AMamMeTpoB oT 9,5 [0 35 MM.

PVD-Mehrlagenbeschichtung, HSS8 + TiCN

HSS mit 8% CO-Gehalt. Sehr hohe Verschleiflfestigkeit. Lieferbar im Durchmesserbereich 9,5 - 35 mm.
TiCN-Beschichtung fur geringere Aufbauschneidenbildung in NE-Metallen. Gute Resultate bei vergliteten Stahlen
und groBeren Bohrtiefen.

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.

HSS8 ¢ PVD nokpbitnem TiCN

HSS ¢ 8% copepikaHuem kobanbTa. [octaBnaeTca ana anuametpos ot 9.5 Ao 35 mm. MokpbiTre TICN NprMeHseTca Ana cBeprieHrs MaTepuanos,
CKMOHHBIX K HAPOCTOO6Pa30BaHUIO (HeMeTansbl). Xopolune pe3ynbTaTbl NPU CBepPSIeHUN 3akaneHHbIX 1 HOPMa30BaHHbIX CTane.

Tak »e NPVIMeHAITCA NPV CBePIeHUN TyOOKNX OTBEPCTUIA.

Unbeschichtet / Uncoated / be3 nokpbiTus

AK?20 K20 Hartmetall mit hoherer Zahigkeit als AK10. Zur Bearbeitung samtlicher Gusswerkstoffe, NE-Metalle, Titan und
Titan-Legierungen. Geringere Neigung zur Aufbauschneidenbildung im NE-Bereich. Im Bohrbereich nur unter sta-
bilen Schnittbedingungen einzusetzen.

K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys. Less tendecy for build-up edges in nonferrous metals. Only for usage in a stable cutting-enviroment.
Cnnas K20 ¢ BbICOKOI MPOYHOCTbIO MPUMEHAETCA NPU CBEPSIEHNN YYTYHOB, HEMETANIOB, TUTAHOB M TUTAHOBBIX CNaBOB. He CKNoHeH
K HapocToobpa3zoBaHuio. [prMeHNM AnA CBEPREHUsA TOIbKO NPY CTabUbHbIX YCIOBUAX
A!Ie Ab.messungen in mm
1.58 Panma e 1.58



Anwendungsbereich
Application area SHARK-Drill®

O6nacTb NpUMeHeHUn

WERKZEUGE

VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit / Wear resistance and Toughness /
N3HOCOCTOMKCTb 1 NPOYHOCTb

Hartmetall ist gegenliber den HSS-Sorten sehr verschleiBfest, zugleich aber auch bruchempfindlich (siehe Abb.). Daher empfehlen wir
den Einsatz von Hartmetall nur unter stabilen Schnittbedingungen (kurze Bohrtiefen, stabile Spannung, gute Spanbildung).

As you can see, carbide against HSS-grades are very wear resistant, but also brittle. We recommend the use of carbide only under stable
cutting condtions (short drill depths, rigid clamping, good chip formation)

TBepAoCnnaBHble NIACTUHDBI B OTAMYME OT GbICTPOPEXKYLYMX UMEIOT GOSIbLLYI0 M3HOCOCTOMKOCTb, OHAKO OHM [OCTAaTOYHO XpynKue. Mbl pekomeHayem
NPUMEHATb TBePAOCMIIaBHbIE NNACTUHbI TOIBKO NPV XOPOLUKX YCIIOBUAX CBEPeHUs (CBepeHne HErnyboKX OTBEPCTIUN, KECTKOE 3aKpeneHne NHCTPYMEHTa,
Xopollee CTpy>KKoobpa3oBaHue).

A HSS

hoch
high
B
e Ideale Platte/
Ideal insert /

quan bHaA niacTnHa

Hartmetall / Carbide / Teepapble cnnasbl

|
HSS8TIAIN

HSS5TIiAIN
HSS8TICN

Y

VerschleiBfestigkeit / Wear resistance / M3HococToiKkocTb

HS'S TIAIN A Hartmetall / Carbide / Teepable crinasbl

hoch
high
Bbiwe

HSS TiN

Y

niedrig hoch
low e high
Huke Zahigkeit / Toughness / MpouHocTb Boiwe

AK10TiAIN

AK20TiAIN

AP40TiAIN

AK20

Verschleiffestigkeit / Wear resistance / Vi3HococToikocTb

Y

niedrig hoch
low . . high
Huke Zéhigkeit / Toughness / MpouHocTb Boiwe

Alle Abmessungen in mm

1.59 Dinersons nm 1.59



Schnittwertempfehlung fiir HSS-Einsatz

WERKZEUGE

Bitte beachten Sie, dass die nachfolgend genannten Werte als Richtwerte gelten und sich auf die Kiihimittelbedingungen, wie sie auf
Seite 1.63 im Katalog ,,.Bohrsystem SHARK-Drill** beschrieben werden, beziehen. Wichtig ist auch, dass maschinenseitige Rahmen-
bedingungen als durchschnittlich bewertet werden kénnen. Zur technischen Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unser

Kompetenz-Team.
©
g [ Sommee | o2l oB ) BIoB ) B OBsF
ISO Werkstoff § |schwindighelt| L& | v | X& | 28 | Y | 4% | 5T
= ' - (=3 n (=]
= [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U]

Automatenstahle bis 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Baustahle 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
Unleg. und niedrig legierter Stahl bis 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
beinhaltet auch Vergiitungsstéhle und 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
Einsatzstédhle 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
= Legierter Stahl 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
Hochlegierter und hochfester Stahl 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
Werkzeugstéhle 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
M Nichtrostender Stahl austenitisch und 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Grauguss perlitisch, ferritisch 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
2.B. GG25; GG40 perlitisch, martensitisch 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
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 perlitisch 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Temperguss ferritisch 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GTS 70 perlitisch 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushéartbar 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 aushartbar, ausgehértet 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, aushartbar, ausgehartet 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% Si, nicht aushértbar 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 370 102 17 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Aluminiumbronze 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41

Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste

Die Schnittwerte sind abhéngig von der vorhandenen Kiihlung.
Faserverstérkte Kunststoffe
Startwerte wie bei Aluminium-Knetlegierungen. (Luftkiihlung ist empfohlen).

Hartgummi
Warmfeste Legierungen / Fe-Basis gegliiht 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy, ausgehaértet 980 - - - - - - - - -
Nimonic, Waspaloy, Monel Ni- oder gegliht 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - - - -
ausgehartet 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Titanlegierungen / Titan Reintitan 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1020-1365| 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
gehértet und angelassen 1365- 1850 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Hartguss gegossen 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 2090 - - - - - - - - -

Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
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Schnittwertempfehlung fiir HM-Einsatz

WERKZEUGE

Bitte beachten Sie, dass die nachfolgend genannten Werte als Richtwerte gelten und sich auf die Kiihimittelbedingungen, wie sie auf
Seite 1.63 im Katalog ,,Bohrsystem SHARK-Drill** beschrieben werden, beziehen. Wichtig ist auch, dass maschinenseitige
Rahmenbedingungen als durchschnittlich bewertet werden kénnen. Zur technischen Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unser
Kompetenz-Team.

= Schnittge- oo o § § o § §.
ISO Werkstoff % schwindigkeit = o " i N = ki
= ' © ® - o
= [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Automatenstihle bis 500 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Baustahle 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
Unleg. und niedrig legierter Stahl bis 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
beinhaltet auch Vergiitungsstéhle und 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
Einsatzstédhle 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
= Legierter Stahl 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
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
Hochlegierter und hochfester Stahl 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
Werkzeugstéhle 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
M Nichtrostender Stahl austenitisch und 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Grauguss perlitisch, ferritisch 500 - 700 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
2.B. GG25; GG40 perlitisch, martensitisch 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
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
2.B. GGG50 perlitisch 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Temperguss ferritisch 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
2.B. GTS 70 perlitisch 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 aushértbar, ausgehértet 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 = 12% Si, aushértbar, ausgehartet 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, nicht aushértbar 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Aluminiumbronze 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste
Faserverstirkte Kunststofe Die Schnittwerte sind abhéangig von der vorhandenen Kiihlung.
Hartgummi Startwerte wie bei Aluminium-Knetlegierungen. (Luftkiihlung ist empfohlen).
Warmfeste Legierungen / Fe-Basis gegliht 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy, ausgehaértet 980 - - - - - - -
Nimonic, Waspaloy, Monel Ni- oder gegliht 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - -
ausgehartet 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Titanlegierungen / Titan Reintitan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
z.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1020-1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
gehartet und angelassen 1365- 1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Hartguss gegossen 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 2090 - - - - - - -

Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 61 Tutte le dimensioni sono in mm 1 . 6 1



WERKZEUGE

Schnittwertempfehlung fir
Flachschneideinsatze

Bitte beachten Sie, dass die nachfolgend genannten Werte als Richtwerte gelten und sich auf die Kiihimittelbedingungen, wie sie auf

Seite 1.63 im Katalog ,,Bohrsystem SHARK-Drill** beschrieben werden, beziehen. Wichtig ist auch, dass maschinenseitige

Rahmenbedingungen als durchschnittlich bewertet werden kénnen. Zur technischen Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unser

Kompetenz-Team.
= Schnittge- oo o &’. §. o E §.
ISO Werkstoff % schwindigkeit = o w i & = oY
= [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Automatenstahle bis 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
Baustahle 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
Unleg. und niedrig legierter Stahl bis 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
beinhaltet auch Vergiitungsstéhle und 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
Einsatzstédhle 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
= Legierter Stahl 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
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Hochlegierter und hochfester Stahl 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
Werkzeugstéhle 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 Nichtrostender Stahl austenitisch und 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
und Stahlguss austenitisch / ferritisch, abgeschreckt | 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Grauguss perlitisch, ferritisch 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
2.B. GG25; GG40 perlitisch, martensitisch 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
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 perlitisch 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Temperguss ferritisch 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GTS 70 perlitisch 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 aushértbar, ausgehértet 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 = 12% Si, aushértbar, ausgehartet 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, nicht aushértbar 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Aluminiumbronze 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Nichtmetallische Werkstofe Duroplaste Die Schnittwerte sind abhéngig von der vorhandenen Kiihlung.
Faserverstérkte Kunststoffe
Hartgummi Startwerte wie bei Aluminium-Knetlegierungen. (Luftkiihlung ist empfohlen).
Warmfeste Legierungen / Fe-Basis gegliht 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Superlegierungen z.B. Inconell, Hasteloy, ausgehaértet 980 - - - - - - -
Nimonic, Waspaloy, Monel Ni- oder gegliht 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Co-Basis gegossen 1100 - - - - - - -
ausgehartet 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Titanlegierungen / Titan Reintitan 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
z.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1020-1365|  — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
gehartet und angelassen 1365- 1850  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Hartguss gegossen 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 2090 - - - - - - -
Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !
AI_Ie Ab!'neS§ungen in mm
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Kihimittelbedingungen

WERKZEUGE

Diese Empfehlungen erméglichen optimale Standzeiten und Spanabfuhr. Bei geringeren Werten miissen Verschlei3 und Spanent-
wicklung beobachtet werden und gegebenenfalls die Schnittwerte angepasst werden.

Hinweis: Die Kiihimittelangaben gelten bis ca. 8 x D Bohrtiefe. Bei 8 - 12 x D multiplizieren Sie die Werte mit 1,3.
Bei 12 - 20 x D mit 2,0. Uber 20 x D bitte mit 3,0 multiplizieren.

HSS-Einsatz HM-Einsatz
ISO Werkstoff T
£ Serie A, C|Serie E, G | Serie |, K [Serie M, 0| Serie Q | Serie S |Serie U,W |Serie A, C |Serie E, G| Serie |, K [Serie M, 0| Serie 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-
I3 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Automatenstahle [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[Liter / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 " 17 30 60
Baustahle [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[Liter / min] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
Unleg. und niedrig legierter Stahl beinhaltet [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
» auch Vergitungsstéahle und Einsatzstéhle [Liter / min] 9 1 12 19 30 a7 08 9 10 12 19 40
Legierter Stahl [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[Liter / min] 9 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 56
Hochlegierter und hochfester Stahl [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[Liter / min] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
Werkzeugstahle [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[Liter / min]| 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Nichtrostender Stahl [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M und Stahlguss [Liter /min]| 10 10 14 23 38 98 17 11 13 22 34 70
Grauguss [bar] 1" 5 4 3 2 2 2 1" 5 5 5 4
[Liter / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Gusseisen mit Kugelgraphit [bar] " 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[Liter / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Temperguss [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[Liter / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Aluminium-Knetlegierungen [bar] 15 12 16 1" 9 4 4 22 19 19 17 14
[Liter / min]| 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Aluminium-Gusslegierungen [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[Liter / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Kupfer und Kupferlegierungen [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(Bronze/Messing) [Liter / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Nichtmetallische Werkstoffe [bar]
Luftkihlung ist empfohlen.
[Liter / min]
Warmfeste Legierungen [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[Liter / min] 9 1 12 19 30 87 98 10 1 12 19 62
Titanlegierungen [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[Liter / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 " 16 27 62
Gehérteter Stahl [bar] 1" 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[Liter / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hartguss [bar] 1 4 4 2 2 2 2 11 4 4 3 3
[Liter / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Gehartetes Gusseisen [bar] - - - - - - - - - - - -
[Liter / min] - - - - - - - - - - - -

Kuhlmitteldruck  [bar]

Kihimittelvolumen [Liter / min]

Weitere wichtige Anwendungshinweise finden Sie auf den Seiten 1.72 bis 1.83 !

Alle Abmessungen in mm

1.63 DRSNS 117 o 1.63



WERKZEUGE

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 1.67 in the
catalogue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

§’ Cutting oL [C] E’. « § O_E §. E. = E‘
1ISO Material £ speed <o | uw= | =& | €0 | 0F | 06 | o=
; 'NE TiCN  TiAIN 'g é 'g é’. 'g “3. é ;I» '§ é- § ‘hé» '§ é»
g § _ b | 88 | &% | I | 48 | 85 | 48
[ [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
2.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
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
= 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
M 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
2.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
AlMgSiPb; 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 17 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 1.72 to 1.83 !
AI_Ie Ab!'neS§ungen in mm
1 . 64 'ID'l:’:t’:II":Igirr]:éZS?g; sono in mm 1 64




WERKZEUGE

Recommended cutting data - carbide inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 1.67 in the
catalogue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

5 | cung | og | o8 | .8 | o8 8
1ISO Material E speed < s: ur =< = ohl
ﬁ Z [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel upto500 | 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
2.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 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
High alloys steel 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
Tool steel 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
M 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
2.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; AMgSit heat treatable, heat - treated 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 =< 12% Si, heat treatable, hardened 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, not heat treatable 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(brass / bronze) Brass, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Aluminium bronze 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Copper and electrolyte copper 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - -
Ni- or annealed 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co based  casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700 - 1050 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Hardened steel hardened and tempered 1020-1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
hardened and tempered 1365-1850( 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Hard cast iron casting 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -
Further important application references see page 1.72 to 1.83 !
AI_Ie Ab!'neS§ungen in mm
1 . 65 ?Sg:?:lgirr]:égs?;’v:]i sono in mm 1 65




WERKZEUGE

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 1.67 in the
catalogue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our

application engineers.

1ISO Material % a speed < o uf Z ;-: ? ® 2 Z
ﬁ g [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
2.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
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
High alloys steel 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Tool steel 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
M 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
z.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
AlMgSiPb; 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 1.72 to 1.83 !

Alle Abmessungen in mm

1.66

Dimensions in mm
Tutte le dimensioni sono in mm

1.66




Coolant recommendations

WERKZEUGE

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

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

HSS inserts Carbide inserts
ISO Material
€ Series A, C [Series E, G | Series |, K |Series M, 0| SeriesQ | Series S |Series U,W |Series A, C [Series E, G| Series I, 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- 2441 35,00-
S 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 " 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 17 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 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Cast iron with nodular graphite [bar] 1" 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Malleable cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 i 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 " 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Casted aluminium alloys [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Copper and copper alloys [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(brass / bronze) [litre / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Non ferrous materials [bar]
Air coolant is recommended.
[litre / min]
High temperature resistant alloys [bar] " 4 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
Titanium alloys / Titan [bar] 1" 5 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 " 16 27 62
Hardened steel [bar] " 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 i 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 1.72 to 1.83 !

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 67 Tutte le dimensioni sono in mm 1 67



WERKZEUGE

PekomeHayemble pexumbl -HSS nnactuiHbi

I'I0>Kany|7|CTa, CMOTPUTE PEKOMEHAYEMDIE PEXUMbI CBEPNIEHNA B COYETAHUN C PEXNMaMUN OXNaXAeHNA Ha CTpaHuue 1.8 gaHHOro KaTtanora.
Mpocum Tak xe 06paTI/ITb BHUMaHVE Ha TO, YTO 3TO 6a3oBble pexumbl ceepneHus. [ina nony4vyeHua [OMONHUTENbHON TEXHNYECKOW I/IH(I)OpMaLl,I/IVI Bbi
BCerga moxete 06paTI/ITbCﬂ K HaWwunm cneymanncram.

ISO

E CKopocTb w Q ‘°‘9! g. g
= & o~ < O un ~
Martepuanbi 3 [(PEEEETE) a3 a = =7 o
c & = ! x © = ™M x = = ©
§E |Ton TaN| 2R i g2 &3 S
é g [m / min] [:m/U] [n‘;)m/U] [anJm/U] [kn‘;m/U] [Ln)1m/U]
HenervpoBaHHble CTanu 1 CTanbHOE NTbe finoa 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
KOHCTpYKLMOHHble cTann 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
Hanp. St33 ; S137-2 ; St44-2 ; S152; S160 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
HenervpoBaHHble 1 HU3KONErMpoBaHHble, 0450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
TaK e yrnepoanCTble 1 3aKaneHHble CTanm 450750 B 56 0.10 0.16 0.20 0,29 0.36
nanp. 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
JlernpoBaHHble cTann 0600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
Hanp. 42CrMo4; 16MnCr5; 36C rNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
BblcokonervpoBaHHble cTanun 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
Hanp. 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
VIHCTpyMeHTasnbHble cTanu 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Hanp. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 1R 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Hepiasetoujan ctanb AyCTEHUTHbIE U GePPUTHO-aYCTEHNTHbIe | 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
CTanbHoe NUTbe OTOXXKEHble 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
NuTbesoit uyryH NepANTHBINA, GepPUTHBI 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 NepPUTHBIN, MAPTEHCUTHBIN 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
YyryH ¢ WwapoBnaHbIM rpaputom deppUTHbIi 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 NepUTHbIN 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBKnit uyryH beppuTHbIN 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 NepANTHbI 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
AnioMUHNEBble CnaBbl HeTepmooGpabaTbiBaemble 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgS Pb; AICuMg1; AMgSit I:szgggggf;:l::zme' 335 - | 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
ASIOMVIHVEBbIE IUTEBbIE CMIaBbl < 12%epmoo6paboTaHHble 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
wanp. G-AIS{10Mg; G-ALSi12 29 ehmoogpagaTaimacubie, 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% HeTepmoobpabaTtbiBaemble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Mepb 1 MefHble cnnasbl Cnnasbl co cBUHUOM Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6ponsa, naryne) NatyHb, 6poHsa 300 - | 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
AntoMyiHVeBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Mepp, aneKTponusHasa mefb 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Heveranny ToepALie anacTaKA BHumaHMe! [laHHble MO peXrMam aHanoriuHbl pexxumMam pe3aHua anioMyH1EBbIX MaTeprasnos Npu
ApMVPOBaHHbIe NNACTUKN Hanuuuu nopaun COXK. PekomeHayeTca BO3AYLIHOe oxXnaxaeHue.
Teeppas pesnHa
KaponpoyHble cnnasbl Ha 6a3e xenesa : OTOXKeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Tepmoo6paboTaHHble 080 _ _ _ _ _ _ _
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel Ha 6a3e Hukens oTox»eHble 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Ha 6a3e Kobanbra: nutbe 1100 - - - - . - -
TepmMoo6paboTaHHble 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TuTaHOBbIE CNNABbI, TUTAH YMCTbI TUTaH 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
3aKaneHHble cTanu 3aKafeHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
3aKasieHHble 1 TepMoo6paboTaHHble 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
BbICOKOMPOYHBIN YyryH nuTbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpOuHeHHbIe YyryHbl TepMoo6paboTaHHbIN 2090 - - - - - - -

CMoTpHTE BaxHyto MHPOpMaLMIo No npumeHeHmio Ha cTpanmue 1.72 - 1.83.

1.68

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Pa3mepbl yKa3aHbl B MM

1.68



WERKZEUGE

PeKOMeH,D,yeMbIe pexunmbl - TBEPOOCTJ1aBHbIE MJ1aCTUHDI

I'I0>Kany|7|CTa, CMOTPUTE PEKOMEHYeMble PEXMMbl CBEPIIEHNA B COYETAHUM C PeXMMaMN OXNIaXKAEHMA Ha cTpaHuue 1.71 JaHHOro KaTanora.
Mpocum Tak xe 06paTI/ITb BHUMaHVE Ha TO, YTO 3TO 6a3oBble pexumbl cBepneHus. [ina nony4vyeHua [OMONHUTENbHON TEXHNYECKOW I/IHd)OpMaLl,I/II/I Bbi
BCerga moxete O6paTI/ITbC$| K Hawunm cneymanncram.

ISO

E CkopocTb @ 3 ?.vol 8 g
E3 G0N [CIIN < O wn N
Martepuab g |Pesamm <= e =% = oY
SE |mien Tan| Eg iR £q £3 is
3 £ o o o s GRS oo
g 2 [m / min] [n:)m /U] [mm /U] [kn)m /U] E:'nm /U] [:;m /U]
HenervpoBaHHble cTanu 1 cTanbHoe NnTbe finoa 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
KOHCTpyKLMOHHble cTann 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
Hanp. St33 ; S137-2 ; St44-2 ; S152; 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
HenervpoBaHHble, H13KONErnpoBaHHble, 10450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
TaK e yrnepoanCTble 1 3aKaneHHble CTanu. 450750 85 95 0,11 017 0,21 0.31 0.38
Hanp. 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
JlernpoBaHHble ctanu o 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
Hanp. 42CrMo4; 16MnCr5; 36C rNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 | 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
BbicokonernpoBaHHble cTanu 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
nanp. 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
MHCprMeHTa]‘IbeIe CTann 500-700 60 65 0,09 0’13 0,17 0‘21 0126
nanp. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 1R 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Hepiagetowas CTanb 1 CTasbHOE NNTbe ayCTEHUTHaA N GeppPUTHO-ayCTEHNTHbIe | 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
OTOXXKEHble 610- 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Cepbli 4yryH nepuTHbIN, GeppUTHbIN 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
GG25; GG40 NepPUTHBIN, MAPTEHCUTHBIN 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850-1100 | 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
YyryH ¢ WapoBuaHbIM rpaputom deppUTHbIi 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
GGG50 NepANTHBI 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
KoBKnit uyryH beppuTHbIN 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
GTS 70 nepsnNTHbIN 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
AnomrHMeBble Cnnasbl HeTepmooGpabaTbiBaemble 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AIMgS iPb; AICuMg1; AMgS 1 Iijﬁﬁﬁgﬁigi?;'ﬁii.ﬁ"'e 35 | 275 | 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
ANIOMVIHVEBbIE NIUTbEBbIE CMNaBbl < 12% SieTepmoobpabarbiBaemble 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
Hanp. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% SiepmoobpabaTbiBaembie 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
< 12% SiepmoobpaboTaHHble 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Megb v MegHble CraBbl ICnnasbl co CBUHLOM Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(6ponsa, naryno) Natytb, 6potsa 30 | 160 | 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
AntoMyiHVeBas 6poH3a 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Mepb 1 3n1eKTpoNM3Han Meab 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Hemerannet ToepaLie mnacTutot BHumaHMe! [laHHble MO peXrMam aHanoriuHbl pexxumMam pe3aHua anioMyH1EBbIX MaTeprasnos Npu
ApMUPOBaHHbIE NIaCTUKN Hanuuuu nopaun COXK. PekomeHayeTca BO3AYLIHOe oxXnaxaeHue.
Teeppas pesuHa
KaponpoyHble cnnasbl Ha 6a3e xene3a: oTOXKeHble 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
temperaturre Inconell, Hasteloy, Nimonic, Tepmoo6paboTaHHble 980 - - - - - - -
Waspaloy, Monel Ha 6a3e Hukens oTexeHble 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Ha 6a3e Kobanbra: nutbe 1100 - - - - - - -
TepmMoo6paboTaHHble 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
TuTaHOBbIE CMNABbI, TUTAH YucToin TUTaH 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
3aKaneHHble cTanu 3aKafeHHble TepMoobpaboTaHHble 1020-1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
3aKaneHHble TepMoobpaboTaHHble 1365- 1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
BbICOKOMPOYHBIN YyryH nuTbe 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
YNpOUHEHHbIN YyryH TepMoo6paboTaHHbIN 2090 - - - - - - -

CMOTPpUTE BaXHYI0 MHHOPMALWMIO MO NpuMeHeHnio Ha ctpakmue 1.72 - 1.83.

1.69

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
PaiMepbl YKa3aHbl B MM

1.69




PekomeHyeMble peXXnMmbl - MIACTVHDI
WERKZEUGE ANA CBEPJIEHNA OTBEPCTUWI C MIIOCKAM JHOM

I'I0>Kany|7|CTa, CMOTPUTE PEKOMEHYeMble PEXMMbl CBEPIIEHNA B COYETAHUM C PeXMMaMN OXNIaXKAEHMA Ha cTpaHuue 1.71 JaHHOro KaTanora.
Mpocum Tak xe 06paTI/ITb BHUMaHVE Ha TO, YTO 3TO 6a3oBble pexumbl ceepneHus. [ina nony4vyeHua [OMONHUTENbHON TEXHNYECKOW I/IH(I)OpMaLl,I/IVI Bbi
BCerga moxete OﬁpaTMTbCﬂ K Hawunm cneymnannctam

=
g CkopocTb ) a © ﬁ ﬁ o §. §
ISO Matepuan é _ [PEEERLE f = i ; ; : E :’ o Z
5 E [TiCN TiAIN 23 = 3 2 ¥ g3
s _ §o g= | &= | §X | §R
cC = [m / min] [mm /U] [mm /U] [mm /U] [mm /U] [mm /U]
HenervpoBaHHble CTanu 1 CTanbHOE NNTbe finoa 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
Hanp. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10S Pb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
KOHCTpyKLMOHHble cTann 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
Hanp. S133 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; S160 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
HenernpoBaHHble, HU3KONernpoBaHHble, o 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
TaK e yrnepoanCTble 1 3aKaneHHble CTanu. 150-750 B 56 0.10 0.16 0,20 0.29 0.36
nanp. 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
. JlernpoBaHHble ctanu F0600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
Hanp. 42CrMo4; 16MnCr5; 36C rNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
BblcoKkonervpoBaHHble cTann 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
Hanp. 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
VIHCTpyMeHTasbHble CTanu 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Hanp. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV 1R 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
HepxaBgelowan cTanb 1 CTanbHoe NnTbe aycTeHUTHaA 1 GeppUTHO-ayCTEHUTHbIE 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
M OTOXKeHble 610- 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Cepblii 4yryH nepuTHbIN, GeppUTHbIN 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 NepNTHDIA, MAPTEHCUTHbIN 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
YyryH ¢ WapoBuaHbIM rpaputom deppUTHbIi 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 nepuTHbIN 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBknit uyryH beppuTHbIN 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 nepsNTHbIN 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
AnoMVHVEBbIE CnnaBbl HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgS Pb; AICuMg1; AMgSit I:jxggggggi::‘::igb'e 335 - | 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
ASIOMVIHVEBbIE IUTEBbIE CMIaBbl < 12% SiietepmoobpabarbiBaembie 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
Hanp. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% SiepmoobpabaTbiBaemble 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% SiepmMoobpaboTaHHble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Megb v MegHble CriaBbl Cnnasbl co cBuHuoM Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6poHsa, natyHb) NatyHb, 6poH3a 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
AntoMyiHVeBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Mepib 1 311eKTpONM3HaA Meab 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Hemerannet Teepaeie nnacTiki BHumaHme! [laHHble MO peXrmMam aHaNorMyHbl pexnmam pesaHna ana
ApMipOBaHHble nnacTyki anioMrH1eBbIx MaTepranos npu noaade COX. pekomeHayeTcs BO3aylHOe
Teeppas pesuHa oxnaxaeHwe.
»KaponpouHble cnnasbl Ha 6a3e xenesa: oToXeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Tepmoo6paboTaHHble 980 - - - - - - -
Waspaloy, Monel Ha 6a3e Hukens oTexeHble 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Ha 6a3e Kob6anbra: nutbe 1100 - - - - - - -
Tepmoo6paboTaHHble 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TuTaHOBbIE CNNABbI, TUTAH YucToin TUTaH 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
3aKaneHHble cTanu 3aKafeHHble TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
3aKafieHHble TepMoobpaboTaHHble 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
BbICOKOMPOYHBIN YyryH nnTbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpOUHEHHbIN YyryH TepMoo6paboTaHHbIN 2090 - - - - - - -

CMoTpUTe BaxHYI0 MHbOPMaLWIo Mo NpuMeHeHMio Ha cTparuax 1.72 a 1.83.

Alle Abmessungen in mm

1.70 Dinersons nm 1.70



WERKZEUGE

PekomeHpaumuy no oxnakgeHuto

[laHHble peXXMMbl ONMTUMM3MPOBaHbI A1A AOCTUXKEHUA ONTUMaNbHOM CTOMKOCTM MAACTVH 1 XOpOoLLero oTeoja CTPYXKWN. B CUTyaumax npu 6bICTpOM
N3HOCEe NIacThH, NPU NNOXOM OTBOAE CTPYXKM CKOPOCTb pe3aHnAa 1N nojady HeobX04MMO U3MEHUTD.

NHbopmMauma: faHHble peXXMMbl NPYBeLEHbI 1A CBepreHrA 0TBEPCTUiA rybuHoi fo 8 x D. Mpu cBepneHnmn otBepcTuii rybrHoi ot 8 x D

10 12 x D pexumbl yBenununtb B 1.3 pa3a, ot 12 x D o 20 x D - B 2 pa3a, 6onee 20 x D - B 3 pa3a.

HSS nnactuHbl TBepaocniaBHbIe NNACTUHbI
ISO Matepuansbi %
% ICepusaA, C |Cepusk, G |Cepual, K [CepuaM, O | CepuaQ | CepuaS [CepuaU,W [CepusaA, C [Cepusak, G |Cepusal, K [CepusM, O | Cepua Q
g 9,50 - 12,98- 7,55 24,41- 35,00~ 47,85- 66,00~ 9,50- 12,98- 1758 24,41- 35,00~
(e} 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
HenervpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NnTbe [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[n/ muH] 10 10 16 27 45 14 144 10 " 17 30 60
KOHCTPpYKUMOHHbIe cTanu [bar] " 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[n/ muH] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
HenernpoBaHHble, HU3KONErnpoBaHHble, [bar] m 4 4 2 2 2 2 " 4 4 4 3
YINepoANCTbIE 1 3aKaneHHble CTanu.
[) [n/ muH] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
JlernpoBaHHble ctanu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7.5
[n/ muH] 9 10 14 23 38 98 v 11 13 22 34 56
BblcokonervposaHHble ctanu [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[n/ munn] 9 8 12 20 30 87 98 n 12 13 20 40
NHCcTpyMeHTanbHble cTann [bar] m 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[n/ mun] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Hepiasetowue cranu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
M 1 CTanbHOE NNTbe [n/ MuH] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
[bar] n 5 4 3 2 2 2 11 5 5 5 4
Cepblil YyryH [n/ MuH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
[bar] mn 5 4 3 2 2 2 mn 5 5 5 4
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpadputom [n/ MuH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
[bar] " 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
KoBKnit uyryH [n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
[bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
AnomrHMEBble CNnaBbl [n/ MuH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
[bar] 15 12 16 n 9 4 4 22 19 19 17 14
ANIOMVIHVIEBbIE TUTbEBbIE CMNaBbl [n / muH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Mepab 1 MefHble crinaBbl [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(6poH3a, natyHb)
[n/ munn] 10 mn 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
[bar]
HemeTtannbi PekomeHpyeTca BO3AyLIHOE OXNaxaeHne
[/ muH]
’KaponpouHble cnnasbl [bar] 1" 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[n/ muH] 9 1 12 19 30 87 98 10 1 12 19 62
TuTaHOBbIE CMNaBbl, TUTAH [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 n 10 10 9
[n/ muH] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
3akaneHHble cTanu [bar] 1 4 4 2 2 2 2 11 4 4 3 3
[n/ munn] 9 mn 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
BbICOKONPOYHbIN HyryH [bar] m 4 4 2 2 2 2 n 4 4 3 3
[n/ mun] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
YNpPOUHEHHbIV YyryH [bar] - - - - - - - - - - - -
[n/ munn] . - - . - - - - - - - -
[LasneHve COX[bar]
Pacxog COXK  [n/muH]
CmoTpuTe BaxkHyto MHGOpMaLmio Ha cTpaHudax 1.72 - 1.83.
Alle Abmessungen in mm
1 . 7 -I Dimensions in mm -I . 7 1
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Anwendungshinweise
Application reference SHARK-Drill®
PekomeHAaLMmn No NPUMEHEHUIO

WERKZEUGE

Anbohren oder Zentrieren / S pot drill / CBepneHve no LeHTPOBOUYHYMY OTBEPCTUIO

Die Bohrplatte unseres "SHARK-Drill""-Bohrers sind stark ausgespitzt, so dass ein Anzentrieren
erst ab 8 x D Bohrtiefe erforderlich ist.

/ The inserts form our SHARK-Drill" got a self centering point. To spot the hole is only required when you
drill deeper than 8 x D.

¢ g MnacTuHbl cncrtembl SharkDrill® umeloT ueHTpyloLyOCA BepwmnHy. Heobxoarmo LeHTPOBOYHOe OTBepCTMe
[OMOJHATENBHO NPW CBEPIeHUN OTBepCTUiA rnybuHon 6onee 8 x D.

Achtung: Spitzen der Bohrplatten: bis @ 65mm=132° Der Zentrierbohrer muss einen gleichen
bis @ 114 mm = 144° oder groBeren Spitzenwinkel haben.

Attention: Point Xinserts: upto @ 65 mm=132° The spot drill must have the same or a
upto @ 114 mm = 144° bigger spot X.
BHMMaHue: yron npwv BepvHe no g 65 mm =132 Yron LeHTPOBOYHOIO OTBEPCTUA AOMKEH ObITh
NNacTuHbI no g 114 mm = 144° paBHbIM 1M GonbLUe, Yem Yron Npu nnacTuHe

pabouero cBepna.

Verlaufen des Bohrers / Holder deflection / YBoa cBepna

Das "Verlaufen" des Bohrers ist von mehreren Faktoren abhangig:
+ Werkstlickspannung

- Werkzeugspannung

+ Homogenitat des Materials

« Durchmesser /Bohrtiefenverhaltnis

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

« Tool clamping

» Material

+ Diameter / depth ratio

PesynbTaT cBepieHUs 3aBUCHT OT HECKOJIbKMX MapamMeTpoB:
+ MpaBUNBbHOCTb YCTaHOBKY 1 33KVIMa KOMMOHEHTOB

« MpaBUNBbHOCTb YCTaHOBKY KPernyeHusi UHCTPYMeHTa

« ObpabaTbiBaeMblll MaTepuan

+ COOTHOLLEHWEe AUameTpa 1 ryGUHbI CBEpPEHNS

Spanbruch bei zahen Materialien / Chipping in tough materials / CtpyxkoyznaneHue npu

CBEpPNEHNN BA3KNX MaTEpPManoB

Viele Stahle mit hohen Cr- und Ni-Anteilen kénnen allein durch die Spanbrecher und Spanformer

nicht gebrochen werden. Es hilft einzig (aber zuverldssig) ein Spanzyklus:

--> Riuckzugweg 0,1 mm bleibt immer gleich!

--> Bohrerweg so anpassen, dass Spane problemlos ausgespilt werden!

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)!

Mpu cBEpneHnr MHOXeCTBa MaTepuranos ¢ Bbicokum coaepkatnem Ni u Cr Heo6xoanMo NPYMEHSATb MPEPbLIBUCTBIE LMKIIbI.

-->  BbiBog cBepna Ha 0.1 MM Hasag ¢ nocnegyiowmnm cBepieHrem

--> [nybuHa cBepneHus Npy KaxxAoM NPepbIBACTOM LMKIE JOMKHA ObITb HE OUYeHb GONbLLON, Tak Kak HeobXoAMOo
obecneynTtb yaaneHne 1 BbIMbIBaHNE CTPYXKKM.

Niedriger Kihlmitteldruck / Low coolant pressure / Hu3koe paBneHne COX

Bei niedrigem KihImitteldruck missen die Schnittwerte nach unten korrigiert werden.

Das Kihlmittel ist bei diesem Werkzeug fiir die Spanausbringung sehr wichtig.

Ohne innere Kiuhlmittelzufuhr ist die Funktion nur bis 1,5 x D Bohrtiefe gewédhrleistet.

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

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

Mpu HeBO3MOXKHOCTK obecneunTb Heobxoaumoe AaBneHne n pacxos COXK pexmmbl cBeprieHNs HE0OXOANMO YMEHbLUNTD.
® BHyTpeHHuI nogsog COXK HeobXxoaUm npwv CBepieHnn oTBepcTrin rybuHoin 6onee 1.5 x D.

Achtung: Je mehr KiihImitteldruck und -menge umso besser !
Attention: High coolant pressure and volume give you better results !
BHymaHMe:  BblcoKMe napameTpbl oxnaxaeHusa obecneyat Bam Haunyywmii pesynbtat ceepneHus!

Alle Abmessungen in mm

1.72 e b 8 1.72



Anwendungshinweise

Application reference SHARK-Drill®
PeKoMeHaLmMK Mo NPYMEHEHUIO

WERKZEUGE

Unterbrochener Schnitt oder schrages Anbohren / Interrupted cutting /MMpepbiBCTOE CBEPNEHN

Unterbrochener Schnitt oder schrages Anbohren wird nicht empfohlen, da Abstitzung der Bohrerplatte
Abb.1 Abb.2  nur relativ gering ist!
=55 Abb. 1+2: Unter Reduzierung der Schnittwerte bis ¥ 7° teils méglich.

Abb. 3: Fast unmoglich! Besprechen Sie mit uns lhren Anwendungsfall, wir versuchen eine
Losung zu finden!

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

oversize holes.
Abb.3 Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to & 7°
e Pic 3: Nearly impossible. Please call our Application Helpline. We try to find a solution.
MpepbiBUCTOE CBEPIEHVE JaHHOW CUCTEMOI HE PEKOMEH[I0BAHO, 3TO MOXKET MPUBECTU K MOBPEXAEHNI0 UHCTPYMEHTa,
u 6bICTPOMY U3HOCY MAACTVH U K HECOOTBETCTBUIO Pa3MepoB.
Puc 1+2: Mpun CHUKEHUN CKOPOCTKN, BO3MOXKHO Npu< 7°

Puc 3: [MouTn HEBO3MOXHO, I'IO)KaJ'IyVICTa CBAXUTECb C HAMW, Mbl NMOoNblTaeMcA HanuTn peweHne.

Ausbriche an der Bohrplatte / Fracture of inserts / Pa3pyweHue nnactnH

Bricht die Bohrerplatte aus oder zerbricht vollig, so ist die gewdhlte Qualitat zu hart fur die

Anwendung. Stellen Sie auf eine zdhere Qualitdt um (z.B. von Hartmetall auf HSS), oder @ndern Sie

etwas an den Rahmenbedingungen (wenn moglich unterbrochenen Schnitt vermeiden).

Hartmetall nur unter stabilen Rahmenbedingungen einsetzen.

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.

MepBas NpUYMHa Pas3pyLleHNs CMEHHBIX MIACTUH - 3TO MPUMEHEHWE N3HOCOCTOMKMX NNACTVH (TBEPAbIX) Npu
HecTabunbHbIX ycnosuax (BUbpaLmn, rnybokom ceepneHnn). Heobxoarmo NpuMeHATb 6osiee NPOYHbIE MNACTUHbI
(n3 HSS BmecTo TBepaocnnaBHbIX HanprMep). TBepAOCNIaBHbIE MNACTUHbI PEKOMEHAOBAHO MPUMEHATb NpK
cBepneHun otBepcTuin rnybrHon go 5 x D. Takxe KOHeYHO, HEOOXOAMMO yUnTbIBaTb 1 MapaMeTpbl 060pyfoBaHNA
(>kecTkoCTb).

Ausbrennen der Platte (HSS) / Accelerated insert wear / YCKOpeHHbI N3HOC NAACTWH

Wenn die Platte in dieser Art und Weise verschlissen ist, war entweder der KihImitteldruck zu gering

O @ oder der Werkstoff wurde falsch eingeschatzt. Sofern moglich eine hértere Sorte verwenden. Da an
der Bohrerspitze kein VerschleiB zu sehen ist, war der Vorschub korrekt aber die Drehzahl bei den

gegebenen Rahmenbedingungen zu hoch.

Anhand des @ 14 mm im Beispiel, der bei der angewandten Drehzahl noch "stehen" bleibt, kann man

fur den @ 20 mm die richtige Drehzahl zuriickrechnen.

On the drill insertis 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

Hanpumep: npu cBepneHnmn ¢ nnactnHoi gnametpom 14 mm Bbl nonyyaeTe He6OMbLION N3HOC. Bbl MOXeTe paccunTtatb

npaBUbHYI0 CKOPOCTb 1A MNACcTVHbI AvameTpom 20 MM Ha 6a3e MMEIOLMXCA AaHHbIX NPY CBEPSIEHWN C MIaCTUHOM

@14 mm
@20 mm

14 mm.
Bsp.: Bohren in C45 mit PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25 mm/U
E.g.: C45 with PI20HS S 5TiAIN: rev. = 850 1/min f =0,25 mm/rev
Mpw ceepnennnmn Ct45 nnactnHon PI20HS S5TIAIN n =850 1/muH f =0,25 mm /06
nxTxD 850xTTx 14 .
Ve = = =37 m/min - onTManbHas CKOPOCTb AJ1A NNACTUHbI 14 MM
1000 1000
somit flir @ 20 mm / for dia. 20 mm /gnsa @ 20 mm:
37 x 1000 . y
n= T = 588 1/min - onTumanbHble 060POTHI NMPY CBEPSIEHNN C MNACTHON 20 MM
X

d.h.: Eine Drehzahl von 588 U/min wére fiir @ 20 mm unter den gegebenen Bedingungen (Kihl-
mittel, Material, Aufspannung) die "richtige" Drehzahl.

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

i.e.. 58806/MUH - onTUMasibHble 0GOPOTLI MPU CBEPEHUN C MAAacTMHON 20 MM

Alle Abmessungen in mm

1.73 Dinersions 1.73



Anwendungshinweise

® .

ARNO Application reference SHARK-Drill®
WERKZEUGE PekoMeHAaLMM Mo NPUMEHEHUIO

Schnittwerte - Multiplikator / Cutting data multiplicator / Tabnvua M3mMeHeHUs1 PEXXUMOB pe3aHus

100 %
95 %

e f =Vorschub / Feed rate [ NMopaua

90 % * Vc = Schnittgeschwindigkeit /
85 % Cutting speed | CkopocTb

80 %
75%
70 %
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Uberlang / E xtended / YanuHeHHbie > Vc x 0,90;
Extrem lang / Long / «JloHr» > Vcx0,85; fx0,90
Big Size / Extra long / «bur Caii3» > Vc x 0,80; fx 0,80
Supersize / Extreme long / «CynepCai3» > Vc x0,75; fx 0,80

B paHHoW Tabnuue NprBeAeHbl NapamMmeTpbl YMEHbLIEHUS PEXIMOB, B 3aBUCHMOCTY OT AIVHbI paboyeil 4acTu cBepna 1 grameTpa
cBepna, AnA 3TOro BCe cBepsa pasbutbl Ha rpynnbl (Mo AnvHe paboyen yactn 1.5-2xD, 3-4xDut. g ....... )

Einsatzhinweise fur (extra-) kurze bis Standard-Haltéeim Bohr-System SHARK-Drill®

Immer den kiirzest moglichen Bohrer wédhlen!

Achtung: Hartmetallplatten sind normalerweise bis ca. ,6 bis 7 x D" Tiefe einsetzbar!

1) Erforderlichen KihlImitteldruck sowie das benotigte Durchflussvolumen priifen und ggf. anpassen (siehe Seite 1.63)

2) Bereits bei der ersten Bohrung Spanbruch- und Schnittwertoptimierung durchfiihren. Ziel sind kurze und leicht ausspdllbare
Spéne.

3) Messen der Bohrung und Uberprifen, ob die empfohlene Toleranz eingehalten wird.

4) Wahrend der Bearbeitung standig sicherstellen, dass die Spane kurz sind und locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist
ein Bohrzyklus erforderlich.

Alle Abmessungen in mm

1 . 74 Dimensions in mm 1 . 74

Bce pa3mepbl B MM



U . Anwendungshinweise SHARK-Drill®

Spanentwicklung

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

¢ Spanentwicklung beobachten.
¢ Falls der max. Vorschub noch nicht erreicht ist, bringt eine Vorschuberh6hung oftmals einen besseren Spanbruch.
¢ Sollte keine dieser MaBnahmen zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stédhle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein Gber ,,Vc“
und ,,f* zum brechen bringen. In solchen Fiéllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.
Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten (mit ca. 0,1 mm AbhebemaB). Ein Tieflochbohrzyklus mit
Riickzugsebene auBerhalb des Werkstiickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca.
10% des Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB3 2 mm).

Einsatzhinweise fiir Gberlange und extrem lange Halter beim Bohr-System SHARK-Drill®

Immer den kiirzest méglichen Bohrer wéhlen !

Achtung: Der Einsatz von Hartmetallplatten ist hier unter Umstédnden nicht empfehlenswert!

Um eine einwandfreie Funktion der Uberlangen (und extrem langen) Bohrer zu gewéhrleisten, hat sich folgende Vorgehensweise bewahrt:

1) Pilotbohrung (ca. 1 x D) im gleichen Durchmesser setzen. Spitzenwinkel gréBer/gleich SHARK-Drill® Bohrer.
Weitere Start-Moglichkeiten sind:
- Anzentrieren mit 132° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm)
- Anzentrieren mit 144° Spitzenwinkel (bei @ 65-114mm)
- Behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubs) bis zum Erreichen des
vollen Durchmessers.

2) Spanbruch- und Schnittwertoptimierung bereits vor dem Einsatz (méglichst mit der Pilotbohrung) durchfiihren. Ziel sind
kurze und leicht ausspiilbare Spane. Schnittwerte wie folgt anpassen:

Uberlang  Extrem lang

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

3) Die Kiihimittelempfehlungen (siehe Seite 1.63) sind mit folgenden Multiplikatoren zu verwenden:
SHARK-Drill® - Uberlang x1,3
- Extrem lang x 1,5
4) Messen der Bohrung und liberpriifen, ob die empfohlene Toleranz eingehalten wird.

5) Schnittwerte auf die zuvor getesteten Werte steigern und Fertigbohren. Dabei sicherstellen, dass die Spéne kurz sind und
sténdig locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist ein Bohrzyklus erforderlich.

Spanentwicklung:

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

¢ Spanentwicklung beobachten.
* Falls der max. Vorschub noch nicht erreicht ist, bringt eine Vorschuberh6hung oftmals einen besseren Spanbruch.
e Sollte keine dieser MaBnahmen zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stahle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein Gber ,,Vc*
und ,,f“ zum brechen bringen. In solchen Fiéllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.

Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten mit ca. 0,1 mm AbhebemaB. Ein Tieflochbohrzyklus mit Riickzugs-
ebene auBerhalb des Werkstlickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca. 10% des
Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB 2 mm).

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 75 Tutte le dimensioni sono in mm 1 75



U . Anwendungshinweise SHARK-Drill®

Einsatzhinweise fir Big Size- und Supersize-Halter System SHARK-Drill®

Um eine einwandfreie Funktion der Big Size- und Supersize-Bohrer zu gewéhrleisten, hat sich folgende Vorgehensweise bewéahrt:

¢ Pilotbohrung (ca. 1 bis 2 x D) im gleichen Durchmesser setzen. Spitzenwinkel gréBer/gleich SHARK-Drill® Bohrer.
Weitere Start-Moglichkeiten sind:

- Anzentrieren mit 132° Spitzenwinkel (bis @ 65 mm) - behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubes) bis
zum Erreichen des vollen Durchmessers.

- Anzentrieren mit 144° Spitzenwinkel (bei @ 65-114 mm) - behutsames Anbohren (mit ca. 50% des empfohlenen Vorschubes)
bis zum Erreichen des vollen Durchmessers.

Spanbruch und Schnittwertoptimierung bereits vor dem Einsatz des langen Bohrers. Dafiir wird am besten der Pilotbohrer
verwendet. Ziel sind kurze, leichte Spane, die einfach ausgespiilt werden kénnen.

Erforderlichen Kiihimitteldruck und Durchflussmenge priifen. Die Kiihimittelempfehlungen (siehe Seite 1.63) sind mit folgen-
den Multiplikatoren zu verwenden:

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

e Schnittwerte wie folgt anpassen:

Big Size Supersize

Vc[mlmin] 0,80 0,75
f 0,80 0,80

e Mit dem langen Bohrer stehend oder mit 10 — 20 U/min in die Bohrung einfahren.

¢ Schnittwerte auf die vorher getesteten Werte hochfahren und fertig bohren. Dabei sicherstellen, dass die Spane kurz sind und
sténdig locker ausgespiilt werden. Gegebenenfalls ist ein (weiterer) Bohrzyklus erforderlich.

¢ Nach dem Erreichen der Endbohrtiefe die Spindel stoppen oder mit 10 —20 U/min aus der Bohrung herausfahren.

* Bitte beachten Sie ein mogliches Verlaufen des Bohrers dieser Lange.

Spanentwicklung:

Folgende Vorgehensweise hat sich als vorteilhaft erwiesen:

Bis zu einer Bohrtiefe von 1 bis 2 x D die Spanentwicklung beobachten. Bei zu langen Spéanen die Schnittwerte anpassen.

Tipp: Falls die Vorschubwerte vorher nicht schon grenzwertig waren bringt eine Vorschuberh6hung oftmals einen besseren
Spanbruch. Sollte dies nicht zum Erfolg fiihren, bietet sich ein Spanbruchzyklus an.

Viele Materialien aus dem Bereich der rostfreien Stihle - aber zum Teil auch andere Materialien - lassen sich nicht allein tiber ,,Vc*
und ,,f* und Spanbrecher zum brechen bringen. In solchen Féllen ist der Einsatz eines Spanbruchzyklus erforderlich.

Dieser sollte nur eine kleine Spanunterbrechung beinhalten mit ca 0,1 mm AbhebemaB. Ein Tieflochbohrzyklus mit Riickzugs-
ebene auBerhalb des Werkstlickes ist nicht empfehlenswert. Als inkrementelles ZustellmaB (erster Richtwert) kann ca. 10% des
Bohrdurchmessers empfohlen werden (z.B. 20 mm Bohrdurchmesser = ZustellmaB3 2 mm).

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 76 Tutte le dimensioni sono in mm 1 76



U . Application reference SHARK-Drill®

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

Always select shortest possible drill

Important: carbide inserts only suitable up to approx. ,6-7 x D"

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

1) Check and possibly adjust coolant pressure (1.67)

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

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

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

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control

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

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

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

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

Recommendations for the extended and long SHARK-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 long drills, the following has proven successful:

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

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

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

Extended Long
Veim/min] 0,9 0,85
f  mmu - 0,90

3) Check the coolant pressure and flow rate. The coolant pressure (see page 1.67) can be adjusted using the following formula:
SHARK-Drill® - Extended x 1,3
- Long x 1,5
4) Measure the hole and check that tolerance is acceptable.

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

Alle Abmessungen in mm

1 . 77 Dimensions in mm 1 . 77

Tutte le dimensioni sono in mm



U . Application reference SHARK-Drill®

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control

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

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

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

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

Recommendations for the Extra long and Extreme long SHARK-Drill°

In order to obtain a problem free machining with the Extra long and Extreme long drills, the following has proven successful:

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

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

e Check the coolant pressure and flow rate.
The coolant pressure (see page 1.67) can be adjusted using the following formula:

SHARK-DrillP - Extra long x 2,0
- Extreme long x 3,0

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

Extra long Extreme long

Vcm/ming 0,80 0,75
f [mm/U] 0,80 0,80

e With the long drill stationary or penetration with 10 — 20 rev./min.

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

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

Note that the extra long and extreme long drills does deflect.

Swarf Control
The following recommendations have also proved advantageous.

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

For many materials in the stainless steel area, but also others, it may not always be possible to achieve acceptable chip breaking simply by
adjusting ve 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)

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
1 . 78 Tutte le dimensioni sono in mm 1 78



WERKZEUGE

PEKOMeHﬂaLlVIVI no NpMMmeHeHno

SHARK-Drill®

Pekomenpauun ana SHAR K -DrilkopoTtkon u ctaHgapTHom cepun 1.5 -2 x D

Bcerpa ctapaitecb NpUMeHUTb CBEPNO C Hanbosnee KOPOTKON paboyeit YacTblo. TBephoCMnIaBHble NAACTUHBI TONbKO ANA ry6uHbl 6-7 X

[nsa nonyyeHns HavnyyLlWwnX pesynbTaToB CBep/ieHVs HEOOXOANMO CIIEANTD 3a ClefyoWUM:

1) Mo BO3MOXHOCTU NpoBepAiTe HacTpoiiKy AaBneHua COX (c 1.67)

2) Mocne nepBoro 3acBepnuMBaHVA Mbl MpefiaraeM OLeHUTb CTPYKKOYAaNeHUe N PeXuMbl pe3aHna. Heobxo[umo Ao6MTbCA KOPOTKON 1 Nerkoyeemon

CTPYXKKW.

3) MpoBepbTe TakKe AnamMeTp OTBEPCTMA N COOTBETCBME NoJsTly4YeHHbIX pa3mepoB AOoMyCKaM.

4) Ha HekoTOpbIX MaTepuranax BO3MOXHO NMPUAETCA NPUMEHUTb CBEPIIEHNE C NPEPbIBUCTbIM LIMKIOM.

KoHTponb cTpyKoypaneHua

HeKOTOpre pPeKoMeHAaunn no onTuMmmsalynmn CTpy>KKoyaaneHua:

- [lpoBepbTe CTpyKoyAaneHne
«  Ecnm cTpyKKa CiMWKOM AnuHHaA, 1 NapaMeTp NoAaun He MakCUMasbHbIN - MOXHO YBENNUYUTL nofady Ao

MaKCYManbHbIX 3HaYeHUN
- Ecnn nameHeHne PEXMMOB HE MPUHOCUT MONTOXKUTEJIbHbIX Pe3yNbTaToB, HEO6X0,qVIMO NPUMEHNTb CBePJIEHNE C NMPEPbIBUCTbIM LIMKNOM.

npl/l CBEPNEHUNN MHOTMX MaTepranos (TaKVIX KaK Hep»kaBetLllan CTaﬂb) Heo6x0,q|/|M0 KOPPEKTNPOBATb PeXNMbl CBEPNEHNA. Tak xe I'IpVIMeHHIhTe

CBepJieHne C NPepbIBUCTbIM LUKIOM. [Ny6rHa cBepieHnA Npu KaXaoM LMKe He JoMmKHa 6biTb 6onee yem 10% oT grnameTpa cBepneHus.
Hanpumep npwv ceepneHnmn oteepcTris grametpom 20 MM - ry6rHa CBepneHVs Npy NPeBbIBUCTOM LK/e JO/MKHA COCTaBNATb 2 MM.

PekomeHpaunm ands SHARK-Drill’ cBeprieHnA otBepcTuii rnybuHon 8-12x D n 11-14 x D

Mo BO3MOXHOCTW MPUMEHANTe CBEPNO C Hanbonee KOPOTKOW paboyer YacTbio.

BHumaHme: npuMmeHeHne TBepaoCnnaBHbIX NIaCcTUH He peKOMeHﬂ,OBaHO! Ona nosly4eHnA XopoLwunx pesynbtaToB, cenyﬁlTe

HEKOTOpPbIM peKoMeHaaunAmM:

1) Heobxoanmo npeggaputenbHoe oteepctue (rny6uHoin 1 x D) Takoro e gvametpa. Yron npeaBaputesibHOro ceepna JO/MKeH 6biTb

paBHbIM 1y H6onblue yem yron pabouero csepna:

132 rpag. (ans oTBepcTM A0 65MM ArameTpom)
144 rpap. (ans otBepcTuin ot 65 go 144 mm guametpom)

Takke nogaya pomkHa 6biTb 50% OT peKoMeHA0BaHHON MPU CBEPSIEHUN MO NpeABapUTENIbHOMY OTBEPCTHIO.

2) Heo6X0AMMO CHU3UTb PEXUMbI CBEPIEHUS B COOTBETCTBUN C KO3hPULIMeHTaMK B TabauLe:

8-12xD 11-14 x O

V cim/min]

f

0,9

0,85
0,90

3) Heobxopmmo npoBepuTb NapameTpbl oxnaxaeHus. [lasneHre COXK Heo6X0AMMO yBENMUNTL NPU CBEPNIEHUN OTBEPCTUIA C rny6|/|H<3'1 2 xD n 11-14 xD

SHARK-Drfll

4) TMpoBepsiiTe COOTBETCTBYE NOMYyUYEHHbIX OTBEPCTUIN AOMYCKaM.

- 8-12xD x 1,3 pasa
-11-14 xD x 1,5 pasa

5) Cneawte 3a NPOLIECCOM CTPYXKKOYAANEHNS. BO3MOXHO HEOBXOAMMO MPOU3BECTY KOPPEKLMIO PEXKIMOB CBEPIIEHUS.
Mpu HEO6XOAUMOCTU NPUIMEHUTE CBEPSIEHUNE C NPEPBIBUCTbIM LIMKIOM.

KOHTpOJ’Ib CTpyXKoypaneHuAa

HeKOTOpre pPeKoMeHAaunn no onTuMmmsalnmn CTpy>KKoyaaneHua:

- MpoBepbTe CTpyXKOyaaneHvie
- ECnm CTpy»KKa CIMLLKOM AJIMHHAA 1 MapameTp NOAaun He MakCUMasbHbI, TO MOXHO YBENUYUTb Nogady 4o
MaKCUMasnbHbIX 3HAUEHNI

- Ecnn n3mexeHne PEXMMOB HE MPUHOCUT MONOXKUTEJIbHbIX Pe3ynbTaToB, HEO6XO,E|VIMO NPUMEHNTb CBepJiIeHNE C NPEPbIBUCTbIM LIUKIOM.

Mpu cBEpneHUr MHOTUX MaTepuanoB (Takmx Kak Hep)kaBetoLas CTasib) HEOOXOAMMO KOPPEKTMPOBaTb PEXMMbI CBEPIEHMA. TakKe NprMeHAlTe
cBepJieHne C NPepbIBUCTBIM LIMKNOM. [Ny6rHa cBepieHnA Npu KaxaoM LUKie He AosmkHa 6biTb 6onee yem 10% oT avameTpa cBepneHus.
Hanpumep, npu ceepnexun oteepctusa ArnameTpom 20 MM riy6riHa CBepreHUsA Npw NPeBbIBUCTOM LMKIIE [OMKHA COCTaBIATb 2 MM.

1.79

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
P33Mepbl YKa3aHbl B MM

1.79




PekoMeHAaLMM Mo NPUMEHEHUI0 SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Pekomerpauun ana SHAR K -Drill npu ceepnenun otsepctun rny6uroin 20-25 x D n 25-32 x D
ﬂﬂﬂ nony4yeHuna xopowero pesynbTata CBepneHnAa HEOGXOAI/IMO yunTbliBaTb Criegyowme napameTpbl:

« Heobxogumo npoussectu npeaBaputenbHoe 3aceepnmsaHue (rnybuHoin 1 - 2 x D) Takoro e gnametpa. Yron LeHTPOBOYHOIO CBepsia LOMKEH
6bITb pPaBHbIM MK Gonblue yem y paboyero cBepna.
[JononHutenbHo:
- UeHTpoBoYHOe oTBepcTMe 132 rpapd. Ana oTBepCTMiAi AnameTpom o 65 MM (CHUXeHVe nofaun Ha 50% npw CBEPNEHUN MO LEHTPOBOYHOMY
OTBEPCTNIO)

- LeHTpoBouYHOe oTBepcTme 144 rpapn. ana otBepcTuii AnameTpom ot 65 fo 114 mm (cHrkeHne nogaun Ha 50% npu cBepneHUr No LEHTPOBOYHOMY

OTBEPCTNIO)

« Pexumbl HEO6X0,E|I/IMO OnNTUMN3NPOBATb A0 CBEPNIEHNA Ha BCO Fﬂy6I/IHy (BO3MO)KHO NMPUMEHUTb NUNIOTHOE 3aCBepﬂI/IBaHI/Ie), TaK Kak HeO6XO,EI,VIMO
,D,Oﬁl/lTbCﬂ ONTUMANIbHOTO yAaneHUA CTPYXKN.

- [poBepbTe 1 HacTpoiiTe napametpbl COX - faBneHne 1 pacxop. Ansa cBepneHns Takux OTBEPCTUI NapameTpbl HEOOXOAVMO YBENNUNTb:

SHARK-Drill -20-25x D  x 2,0paza
-25-32 xD  x 3,0pasa

. TaK)Ke HeO6XO,E|,I/IMO yMeHbLIJI/ITb pe)KI/IMbI, COOTBETCTBEHHO KO3¢¢I/IL|,I/IEHTBM, I'IpI/IBe,D.eHHbIM B Ta6J'II/IL|,e:
20-25 x D25-32 x D

V cim/min] 0,80 0,75
f  mmul 0,80 0,80

+ Heobxoaumo npounssoauTb BBOA CBEpIa (Mo NpeaBapuTensHOMY OTBEPCTMIO) Ha o6opoTax 10 -20 06/MuH

+ 3aTem yBenMunTb PEXMMbl O PEKOMEHLOBAHHbBIX, MPOU3BECTY CBepreHe. YOeanTech, YTo BbIBOAMMAsR CTPYXKKA COOTBETCTBYET Tpebyembim
napameTpam. Mpu Heo6XOAMMOCTN NPUMEHAIITE CBEPEHNE C MPEPbIBUCTBIM LNKIIOM.

+ [lOCTUTHYB HY>KHO Fy6MHbI, yMeHblwUTe 060poThl 4O 10-20 06/MVIH 1 NPOM3BEANTE BbIBOS CBEPIA.

+ Ybeputech, 4TO NPU CBEPNEHNN OTCYTCTBOBA YBOA CBEpAa.

KOHTpOJ’Ib 3a CTpy>KKoydaneHnem:

HeOﬁXOAI/IMO cnegoBaTb HEKOTOPbIM pekKoMeHAaunAM:

. H€06X0,£WIMO KOHTPOINpPOBaTb OTBOAA CTPYXKKW MPU 3aCBEPIMBAHUN Ha rny6|/|Hy no 1-2 x D. Ecwn CTPYyXKa CNLLKOM ANMHHaA, HeO6XO,EI,I/IMa
KOPPEKTUPOBKa PEXMNMOB - yBeIMYEHNE Nofgavn A0 MaKCUMalbHbIX 3HayeHun. TakxKe, BO3MOXKHO, HeO6XOAMMO NPUMEHUTb CBeprieHne C
NpPepbIBUCTbIM LUKTOM.

nAa MHOrVX MaTepranos (Taknx Kak HepaBetollas CTasib) HEOOXOAMMO NPUMEHATL CBepJieHMe C NPEPbLIBUCTLIM LiMKIoM. [ny6rHa ceepneHve ans
KaX@oro LyKna fomxkHa 6biTb He 6onee 10% oT AnameTpa cBepneHuA. ITo 06eCneymnT KOPOTKY CTPYXKY.

Hanpumep : npu ceepnenun anametpa 20 Mm - rybuHa cBepeHna AN1A Kax/aoro LMkna AokHa COCTaBnATb 2 MM.

He pekomeHAayeTCA NPYMEHATb NMPEePbIBUCTBIN LMK Ha BbIXOAEe CBepJia 13 OTBEPCTUA.

Alle Abmessungen in mm

1.80 Dinersons nm 1.80



Anwendungshinweise
Application reference SHARK-Drill®
PeKoMeHzaL Mo NPUMEHEHMI0

WERKZEUGE

Fir Flachschneideinsatze / For flat bottom inserts / CBepneHne oTBEPCTUI C MIIOCKAM AHOM

Die Flachmessereinsatze sind ausschlief8lich in HSS5 lieferbar.
Eingesetzt werden sie bei der Bohrungsgrundbearbeitung (z.B. fir Schrauben-
senkungen). Es empfiehlt sich maximal Halter der Standardlange zu verwenden.

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.

MnacTvHbl AN cBepneHns OTBEPCTUIA C MIIOCKAM JHOM NMPOU3BOAATCA B UCTIONIHEHUY C MaTepUanom
HSS5.

Bce 6a30Bble BapraHTbl MPUMEHEHNA AaHHbIX NIACTVH MPUMEHUMbI sl CUCTEM CBEpJIeHNA

CO CTaHZapTHOW AnvHON pabouei yacTu.

Bei der Verwendung zum Aufbohren sollten maximal mittellange Halter verwendet
werden. Es ist auBerdem darauf zu achten, dass der Durchmesserunterschied
(Vorbohrdurchmesser zu Aufbohrdurchmesser) groBer als die Eckenschutzfase
ist. Die Flucht der aufgebohrten Bohrung entspricht der Flucht der Vorbohrung.

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.

B cnyuae paccBepnnBaHuA MOXHO MPUMEHATb Kopryca cpegHen cepun. [Npy 3Tom pasHuua
Mexay AvameTpOM MpefBapuTeNbHOrO 1 PacCBEP/IMBAEMOro OTBEPCTUA He JOMKHa ObiTb
6osee yem pasmep CTPY>KKOJIOMa Mo yriam naacTvHbl.

Ins Volle zu bohren funktioniert mit Abstrichen ausschlieflich bei einfach zu zer-
spanende Werkstoffe wie Aluminium oder Automatenstahl. Der Einsatz wird nur in
Verbindung mit kurzen Haltern empfohlen.

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

CBepneHue 6e3 npeaBapuTeNbHONro OTBepPCTNA BO3MOXHO TOJIbKO Ha J'IeFK006pa6aTblBaeMbIX
MaTepunanax (TaKVIX KaK aIloMUHNI, nerKoo6pa6aTblBaeMb|e CTaJ'II/I).
[Mpn 3TOM BO3MOXHO NPUMEHATb TONbKO Kopnyca KOPOTKOW cepum.

Alle Abmessungen in mm

1.81 B 1.81



Zusatzliche Kuhlung bei Mors ekegels chaft
ARNO® Additional coolant for mose tapper shank ~ SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Moasop COXK anA KopnycoB (XBOCTOBMK C KOHycom Mop3e)

Erweiterte DIN 228 Form BK / Extended DIN 228 Form BK / UcnonHeHue DIN 228 Tun BK

Es bestehen 3 KihImitteloptionen:

- seitlich Gber den drehend gelagerten KithImittelring
« von hinten durch den Austreiblappen

- in der Mitte des Moresekegels

Im Auslieferungszustand ist das hintere Gewinde am Austreiblappen und das Gewinde am KuhlImittelringsitz durch
Verschlussschrauben mit Innensechskant verschlossen. Je nach gewinschter KihImitteloption an der Maschine kénnen
Sie entsprechend den KihImittelfluss bestimmen.

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 thre-
ad at the rotary coolant ring. According to machine requirements select the coolant supply.

Tpw BapuaHTa nogsopa COXK

« C6oKy Yepes BpallawLLeecs KoJbLo (3aKa3blBaeTcs OTAENbHO)
«+ Hanpsamyio B XBOCTOBUK

« Yepes KoHyc Mop3e

B KOMMMeKT NocTaBKy BXOAWT afanTep Af1A Nofaum yepes XBOCTOBUK, NMPY 3TOM BTOPOe OTBEPCTME 3aryLaeTcsl BAHTOM B MeCTe Nofdayun Yep e3 KoJbLo.
Bbl MoXeTe n3meHsATb BapuaHTbl noasoaa COXK, ucxoas 13 BO3MOXHOCTe 060pyfoBaHus.

Optional mit Weldon-S chaft [-W]
und riickseitigem Gewinde nach BSP7A30 7-1

Optional with Weldon shank [-W]
for threaded coolant connection to BSP I1517-1 ‘ N
OnuwmoHanbHo ana xsoctosuka Weldon [-W]

npeaycMoTpeHo pe3bboBoe CoeanHeHne
noasona COX no BSP ISO 7-1

Alle Abmessungen in mm

1.82 Dmensions nm 1.82



Ersatzteile
® .
ARNO Spare parts SHARK-Drill®
WERKZEUGE KomnnekTyiowme

Halter und Zubehor / Holder accessories / Komnnekryiowme Kopnyca cBepna

Passend zu Haltern der Serien Schnellkupplung Kihlmitteladapter Stutzstange
z Used on the holder series Fast action Coupling Rotary Coolant Adapters Solid steady bar
Cepua ncnonb3yemoro Kopnyca BbicTpocbemHbIN WTyLEep Konbuo gna nogaun COX Qukcatop
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 Uu-w SK-6KDA R-6KDA SS-6KDA
Siehe Tabelle 1 Siehe Tabelle 2 Siehe Tabelle 3
See table 1 See table 2 See table 3
Tabnuua 1 Tabnuua 2 Tabnuua 3

1) Schnellkupplung / Fast action coupling / BbicTpoCbeMHbIN WTyLep

Bezeichnung Norm. Rohr-Gewinde E Schlauch-@ S
Designation Norm Pipe Thread Hose @
0O6o3HaueHNe H MpucoeauHnTenbHan pesbba  Linavr @ S
SK-2KDA . EI ]]:I:H[[” 1/8* 9 mm
SK-3KDA ' []D:ﬂ:@ " 1/8" 9 mm
SK-4KDA 1/4* 9 mm
SK-5KDA 1/4¢ 12 mm
SK-6KDA 12¢ 12 mm

2) KiuhImitteladapter / Rotary coolant adapters / Konbuo ans nogaun COX

Katalog-Nummer

Item No. A B C D E
0O603HavyeHne

R-2KDA 19,05 44,45 22,23 M8 1/8¢
R-3KDA 25,40 53,97 28,57 M8 1/8*
R-4KDA 31,75 63,50 34,92 M10 1/4¢
R-5KDA Gewinde 44,45 76,20 34,92 M10 1/4*
R-6KDA Filo 57,15 95,27 44,45 M12 1/2¢
3) Stitzstange / Solid steady bar / ®ukcatop Konbua

Bezeichnung Gewindegrof3e

Designation L. ‘ Thread size Ly [mm]
0O603HaveHne i MapknpoBKa pe3bbbl

SS-2KDA 5 ! & M8 250

SS-3KDA M8 250

SS-4KDA M10 250

SS-5KDA M10 250

SS-6KDA M12 250

Schrauben und Schraubendreher / Screws and S crewdrivers / BuHTbI 1 0TBEPTKHM

Serie fur @-Bereich Torx Schraubendreher Anzugsmoment Schrauben
Series Drill Range used with S crewdriver Torx Torque Screws
Cepua [nanasoH AnameTpoB OtBepTka Torx [nHameTpnyecknin MOMeHT BuHTHI
A 9,5- 11,0 T5107 0,6 Nm AS 0011
C 11,5- 12,8 e e aubendreher T5107 0,6 Nm AS 0011
E 13,0 - 17,5 [IMHaMoMeTpUUecKas oTBepTKa T5108 1,3 Nm AS 0012
G 15,5 - 17,5 T5108 1,3 Nm AS 0018
| 17,8 - 24,0 T5109 2,2 Nm AS 0013
K 22,0 - 24,0 T5109 2,2 Nm AS 0019
M 24,5 - 35,0 T5115 5,1 Nm AS 0014
(0] 30,0 - 35,0 T5115 5,1 Nm AS 0014
Q 36,0 - 47,0 T5120 6,2 Nm AS 0015
S 48,0 - 65,0 : T5120 6,2 Nm AS 0015
U 66,0 - 89,0 , T5125 8,1 Nm AS 0016
W 90,0 -114,0 T5125 8,1 Nm AS 0016

Hinweis=> Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite/iR&mark> For torque screw drivers see page i.25 /TpymeyaHue - [JonycTMble MOMEHTbI 3aTAXKKM CMOTPUTE Ha CTpaHuue i.25

Alle Abmessungen in mm

1.83 Dinersons nm 1.83



Sonderwerkzeuge
Special tooling
Cneu,maanble MHCTPYMEHTDI

WERKZEUGE

Im Bereich der Sonderwerkzeuge greift ARNO -Werkzeuge auf einen langjahrigen Erfahrungsschatz zuriick. Viele Kunden fertigen mit ARNO"-

Werkzeugen wesentlich effektiver und kostengtinstiger. Ob es sich um Sonderbohrplatten oder komplexe Kombi-Bohrwerkzeuge handelt, spe-

ziell gefertigte Sonderwerkzeuge - kundenspezifisch entwickelt, flexibel, schnell und kostengtlinstig gefertigt - das steht fir unsere zeitgemaBle

Fertigung.

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.

Komnanua ARNO - Werkzeuge nmeeT MHOrofneTHUIA OMbIT Pa3paboTKy U NPOV3BOACTBA CMELMHCTPYMeHTa. Hallla KOMMaHUA NPoM3Bena MHOXeCTBO CrieLnasibHbIX MacTuH,
KOMOVHMPOBaHbIX OMPaBOK U Pa3nvyuHbIX CUCTEM CBepieHuA. Halum peleHns B JaHHOM HamnpaBieHN NOMOraloT ONTUMU3MPOBATb U YCKOPUTb TEXMPOLIECC U CaMoe rMaBHoe -

caenatb ero 6onee BbIFrO4HbIM B 3KOHOMNYECKOM MaHe.

Fiir ein Angebot oder einen Auftrag trennen For a quotation or an order please separate the
Sie bitte die entsprechende Seite (2.20 bis pages (2.20 to 2.24) and fax the completed
2.24) heraus, und senden diese ausgefillt pages to:

per Fax an:

+49 (0) 711 /34 80 2 - 130

ARNO (UK) Limited
+44(0) 1785 850 076

ARNO Italia S.r.l
+39039/6083 724

[inA 3aKa3a CreLMHCTPYMEHTa Bbl MOXKETE
BOCMOSb30BaTbCA POPMON Ha CTpaHMLAX
2.20 - 2.24 v OTNPaBWTb 3TO Ha daKc:

B8 POCCAN: OO0 «APHO PY»

dakc: +7-4922-490420




Sonderwerkzeuge
S pecial tooling
CﬂELl,I/IaJ'IbeIe MHCTPYMEHTDI

WERKZEUGE

SHARK-Drill® Sonderbohrplatten / SHARK-Drill" special inserts / Cneunnactunbl SHARK Drill

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3asea

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

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nome :

= = = = =
iy < < < =
[ [ [ [ [~
~ ~ ~ ~ ~
1) a @ < Q 2 b
©n %) &2 x &2 n
=g El= < < << ag
mie e e R
@ O SOnderdUrChmeSSer = -0,005 (@ 9,5 mm -@ 114 mm je nach Sorte méglich)
Special dl ameter -0,03 (2 9,5 mm - 114 mm as per available grade)
Cl'leLl Anametp (@ 9,5 mm - @ 114 mm) B 3aBUCUMOCTH OT Crnasa
Menge / Quantity / Konnvectso
Sorte / Grade /Cnnas : HSS5 /TiAIN
19}
Sonderdurchmesser = -0,005 (@ 9,5 mm - @ 45 mm je nach Sorte méglich)
Special diameter -0,03 (2 9,5 mm - 45 mm as per available grade)

(@ 9,5 mm - @ 45 mm) B 3aBMCMMOCTU OT CraBa

f*ﬁ Cney gnametp

- W Menge / Quantity /Konnyectso

7
\J

. €

Durchmesser Sondergeometrie £ A . R
Diameter S pecial geometry E £ BeSC'hl Chtung ° D TiAIN
Ninametp Cnew. romeTpus - = Coati ng

0 o !

s Sa MokpbiTre I:I TiCN

g <8

Qw
Sorte / Grade /Cnnas

OO

Sonderdurchmesser = -0,005
Special diameter 0,03
Cney gnametp

Menge / Quantity /Konunyectso

=~ B
= =« «=0 -0 «0

Alle Abmessungen in mm

1.85 Dinersions nm 1.85




Sonderwerkzeuge 1-stufig O\;
Special tooling 1 step
CneumanbHbI UHCTPYMEHT OpHocTyneHyuatble

WERKZEUGE

SHARK-Drill® Stufenbohrwerkzeug / SHARK-Drill" step drill / Kom6uHuposaHHbie ceepna SHARK - Drrill

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3aseka

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

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nome :

Gewdlinschter Schafttyp / Required shank style / Bbibop xBocToBUKa

4 o o U

-0, -0, .. I:I
TIHY

WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch
mit durchgehender = ohne Spannflache
Spannfliche

Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat

Uununppudeckuin Uununppuyeckuin
XBOCTOBVIK C JIICKOV | XBOCTOBUK 63 IbICKM

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 Ij

Lénge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50

sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:

festgelegt 8 g festgelegt Bes nogaum COX 6

Length is depen- Length is depen-

di di t di diamet

ing on diameter ing on diameter HSK 63

[AnuHa B 3aBUCUMOCTI [nuHa B 3aBUCUMOCTU
oT Auametpa oT auametpa

Kihlung tber
Kihlmittelring

Coolant via
coolant ring

C nopayen COX vepes
KOMbLO - ajantep

J

1-stufiges Werkzeug / 1 stepped drill / OgHocTyneHuaTble cBepna

Lochtyp :
Hole type D D D @D 1 @D 2: L L2 X
C

Tun otBepcTUA

FasengroBe :
Chamfer size
0O6o
pe3b6bl

Alle Abmessungen in mm

1.86 Dinersons nm 1.86



Sonderwerkzeuge
S pecial tooling
CneumanbHbI UHCTPYMEHT

2-stufig
2 step
[ByxcTyneHuyaTble

WERKZEUGE

SHARK-Drill® Stufenbohrwerkzeug / SHARK-Drill" step drill / Kom6uHuposaHHble ceepna SHARK - Drrill

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3asea

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

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nome :

Gewiinschter Schafttyp / Required shank style / Beibop xBocToBMKa

a

H

4 U

[ D (D
I ! | | I |
@ B B D {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch
mit durchgehender = ohne Spannflache
Spannfliche
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat witout flat

Uununppudeckuin
XBOCTOBUIK C JILICKOI

Uununppuyeckuin
XBOCTOBUK 63 IbICKM

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 Ij

Lénge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50

sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:

festgelegt 8 g festgelegt Bes nogaum COX 6

Length is depen- Length is depen-

ding on diameter ding on diameter HSK 63
,EU'“AHB B 3aBMCMMOCTN ,llnlea B 3aBNCMMOCTN

oT AnameTpa

OT AnameTtpa

Kihlung tber
Kihlmittelring
Coolant via
coolant ring

C npaveir COX yepes

KOnbLO - afanep

J

2-stufiges Werkzeug / 2 stepped drill / IByxcTyneHuatble cBepna

jo]vl]
@ D2 ‘

2D
D2

a0 0
Hole type

Tun otBepcTUA

FasengroBe :
Chamfer size
O603HaueHne
pe3bbbl

@D 1:

L3

@D 2:

La:

@D 3: La: L2

1.87

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm
PaiMepbl YKa3Hbl B MM

1.87



Sonderwerkzeuge
Special tooling
CneumanbHbI UHCTPYMEHT

WERKZEUGE

SHARK-Drill® Sonderlangen / SHARK-Drill" special length / SHAR KDrill® cBepna cneuvanbHoi gnvHbl

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3aseka

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

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nome :

Gewiinschter Schafttyp / Required shank style / Boibop xBocToBMKa

4 o o 4o U

| D oy | D o ‘ D
I ! | | I |
@ B B {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch

mit durchgehender = ohne Spannflache

Spannfliche

Cylindrical shank Cylindrical shank

with full length flat | witout flat |

UunnuHppuyeckuin Uunnunppuyecknin
XBOCTOBVIK C JIICKOV | XBOCTOBUK 63 JIbiCKM

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 Ij
Lénge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50
sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:
festgelegt B . festgelegt Be3 nonaun COX .
Length is depen- Length is depen-
ding on diameter ding on diameter
g 9 HSK 63
ﬂﬂMHa B 3aBUCUMOCTN ,llnlea B 3aBUCMMOCTN
OT AnameTpa OT guameTpa
Kihlung tber
Kihlmittelring
Coolant via coo-
lant ring
C nopayen COX vyepes
KOnbLUo - ajantep
D Gerade Spankammer / Straight flute / Cnpambim KaHanom D Gedrallte Spankammer / Spiral flute / CocnupanbHbim KaHanom
~
(@]
L]
(@)
™
L
I
Ls
|
L= L3= D= D 2 Angepasst ?
max. Bohrtiefe max. Auskraglinge Orenmecser Adapted
Maximum drill depth Maximum overhang e Dnametp 2
MakcumansHas rmy6uHa MaKcumanbHbiit Bbiner vamerp

cBepnenus

Alle Abmessungen in mm

1 . 88 $imensions inmm 1 . 88



Sonderwerkzeuge
S pecial tooling

WERKZEUGE

CneumanbHbI UHCTPYMEHT

SHARK-Drill® Sonderlangen - fiir perfekte Flucht / SHARK-Drill" special length for low deflection /
SHAR KDrill® - ceepna cneuvanbHol AfiiHbl

[_] ANGEBOT / OFFER / Mpeanoxetue [_] AUFTRAG/ ORDER / 3asea

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

E-Mail

Ansprechpartner / Name / Nome :

Gewiinschter Schafttyp / Required shank style / Beibop xBocToBMKa

4 o o 4o U

[ D (D
I ! | | I |
@ B B {}
WELDON Runder Schaft, Runder Schaft, Whistle Notch
mit durchgehender = ohne Spannflache
Spannfliche
Cylindrical shank Cylindrical shank
with full length flat | witout flat |

Uununppudeckuin Uununppuyeckuin
XBOCTOBVIK C JIICKOV | XBOCTOBUK 63 NIbICKM

HSK 40
@D: @D: @D: @D: MK: MK: DIN69871 D
Ldnge ist ent- Lange ist ent- Ohne Kihlung Ij HSK 50
sprechend dem @ L L: sprechend dem @ Without coolant SK:
festgelegt B . festgelegt Be3 nogaun COX .
Length is depen- Length is depen-
ding on diameter ding on diameter
g 9 HSK 63
,qﬂIAHB B 3aBMCMMOCTN ,llnlea B 3aBUCMMOCTN
OT AnameTpa OT AnameTpa
Kihlung tber
Kihlmittelring
Coolant via coo-
lant ring
C nopauen COX uyepes
KOnbuo - agantep
Chrom - Spiralbohrer / Chrom - spiral Chrom - Bohrer gerade / Chrom - straight Bohrer mit HM-Verschlei8leisten / Drills
drills / XpomupoBaHHble CO CNpanbHbIM KaHanom drills / XpomupoBaHHble CNPAMbIM KaHanom with carbide guides / CBepnacTBepAoCnnaBHbIMU
HaKnagKamm.
\ L |
a ! L
o AN [
L, ‘ ~N
\ L |
L, I ! |
f L
Li= La2= L3= D=
max. Bohrtiefe Linge Abstiitzbereich max. Auskraglinge Durchmesser
Maximum drill depth Length of guides Maximum overhang Diameter
MakcumansHas rmy6una Jlnuma nokpbiTA MaKcumanbHbiii sbinet Nvamerp
ceepnenma

Alle Abmessungen in mm

1.89 Dinersons nm 1.89



Notizen
®
ARNO Notes
WERKZEUGE
3ameTKu

1.90 1.90



