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Systemvorstellung
® ®
ARNO System introduction SHARK-CUT
WERKZEUGE
OnucaHue ccTembl

DREHEN und BOHREN mit nur 1 Werkzeug! Turning and boring with only 1 tool!
BO3MOXHOCTb CBEPNEHNA 1 TOKAPHON 06PabOTKN OQHUM MHCTPYMeHTOM!

SHARK-CUT" Mini >@ 4 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

Drilling with flat bottom face
3acBepnvBaHme (OTBEPCTME C MIIOCKMM SHOM)

Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas obpaboTka

Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles
O6paboTka BHYyTpeHHero npoduns

&

Drehen von AuRenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTka Hapy»kHoro npoduna

SHARK-CUT" Standard

Bohren ins Volle mit ebenem
<z Bohrungsgrund
Drilling with flat bottom face

15xD 3acBepnvBaHue (OTBEPCTME C MIIOCKMM AHOM)

t Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBasa 06paboTka

2,25x D

O6paboTka BHYyTpeHHero npoduna

Drehen von Au3enkonturen
Turning of external profiles
O6paboTka Hapy»kHoro npoduna

v

4

. 2-schneidig / 2 flute /2 nnactibl 2@ 12 mm
SHARK-CUT" Rebore - Pacceepnvsanne 3-schneidig /3 flute /3 nnactuHbl =@ 24 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

225 %D Drilling with flat bottom face
22 X U, PaccBepnuBaHve oTBEPCTUI C NIOCKUM JHOM
2-schneidig
2 flute
2 MNACTVHBI Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas obpaboTka
2,25 x D, Drehen von Innenkonturen
3-schneidig Turning of internal profiles
3 flute O6paboTka BHYyTpeHHero npoduns
3 NAACTUHbI

Drehen von Au3enkonturen
Turning of external profiles
O6paboTKa BHyTpeHHero npoduns

4 - Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles

4.2 4.2



Systemvorstellung, Nutzen
ARNO® System introduction SHARK-CUT’
WERKZEUGE

OnuncaHne cnctembl

Vorteile des SHARK-CUT -Systems /Advantages of the Shark-Cut system /
OcobeHHocTn cnctembl SHARK-Cut

>>  Erzeugt ebenen Bohrungsgrund
Produces a flat bottom hole
Mo3BonsAeT nosyyaTb OTBEPCTUA C MAOCKAM JHOM

>>  Problemldser bei fehlenden Werkzeugpldatzen an der Maschine
Problem solver for ins ufficient machine tool posts
TpebyeT MUHUMYM NO3MLMIA UHCTPYMEHTa Ha 060PYLOBaHNN

>>  Weniger Programmieraufwand
Less programming
MeHbLue TpeboBaHUi MO NPOrpamMmHOMY obecrneyeHuto

>>  Kirzere Riustzeiten. Reduzierte Voreinstellzeiten
Shorter set-up times. Reduced pre-setting times
CHVXeHHOoe Bpema HaCTPOMKM MHCTPYMEHTa

>>  Reduzierte Lagerhaltung von Werkzeugen und Wendeschneidplatten
R educed stock-keeping costs for tools and indexable inserts
TpebyeTca MeHbLUe NO3ULMIA UHCTPYMEHTA Ha CKnage

>>  Geringere Kosten fir die Werkzeugbeschaffung
Lower tool purchasing costs
CHWXKeHVie 3aTpaT Ha 3aKynKy AepaBokK

Alle Abmessungen in mm

4.3 e pamena s 4.3



Bezeichnungssystem
Designation system SHARK-CUT

Cuctema ob603HaueHun

WERKZEUGE

SHARK-CUT Mini - MuHun-pesLbl MOHONUTHbIE

RLE AL

SC

SHARK-CUT Nenn- Rechts/Links Nutzldnge Gedrallter Spanraum Geometrie Sorte
durchmesser Right/Left Max.Depth Spiral Flute Geometry Grade
Diameter Mpasbiii/nesbin Makc. rny6buHa CnupanbHbIi KaHan leomeTpua Cnnas

[nametp

SHARK-CUT Standard - CraHgapTtHas cepus

SC RLE -

SHARK-CUT Nenn- Rechts/Links Nutzlange Gedrallter Spanraum WSP-GroBe
durchmesser Right/Left Max.Depth Spiral Flute Insert size
Diameter Mpasbli/neBbiit Makc. rny6rHa CnupanbHbIi KaHan Pa3mep nnactuH
[nametp

SHARK-CUT Rebore - PacceepnuBaHne

SCR

SHARK-CUT Nenn- D min. Rechts Anzahl der Nutzlange Spanraum WSP-GrdBe
Rebore durchmesser Min.hole schneidend Schneiden Max.Depth gerade Insert Size
Diameter D munnmanbHoro Right hand Ne° offl utes Makc. rny6uHa Straight Flute Pasmep nnactuH
HAnametp oTBepcTUA cutting Konuyectso Mpamoin KaHan
MpasocTto- nnacTuH
POHHVe

SHARK-CUTWendeschneidplattehinserts / MnactuHbl

LPET 080304FN m AL1(

WSP-Bezeichnung geméaB ISO-Norm Geometrie Sorte
ISO code Geometry Grade
MapkwupoBka no ISO leomeTpus Cnnas

Alle Abmessungen in mm

4 . 4 Dimensions in mm 4 . 4

Bce pa3mepbl B MM m



Werkzeugauswahl
ARNO® Tool options SHARK-CUT®
WERKZEUGE

BapuaHTbl fepaBoK

SHARK-CUT® Mini-MuHun

2,25xD @ 4,0-80mm 4.6
4x D @ 4,0-80mm
SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHas cepus
1,5x D @ 8,0-32,0 mm 4.7 - 4.9

2,25xD @ 8,0-32,0 mm

3xD @ 8,0 -32,0 mm Densimet

SHARK-CUT® Rebore - PacceepnmBaHue
2-schneidig / 2 flute / 2 nnacTuHbl

2-schneidig / 2 flute / 2 nnacTuHbl 4.10

2,25xD @ 12,0-50,0 mm

SHARK-CUT" Rebore - PacceepnmBaHue
3-schneidig / 3 flute /3 nnacTuHbI

3-schneidig / 3 flute / 3 nnacTuHbI 4.11

2,25x D @ 24,0-50,0 mm

SHARK-CUT" Wendeschneidplatten / Indexable inserts / CMeHHble NNacTUHbI

=

LPET 4.12-4.13

LPNT

Alle Abmessungen in mm

4.5 e pamena s 4.5



SHARK-CUT® Mini- MwuHn

WERKZEUGE
Vollhartmetall-Schneideinsatz mit innerer Kihlmittelzufuhr 2,25xD @4-8mm
Solid carbide cutter with internal cooling supply
MoHonuTHble TBepAoCnaBHble pesLbl C BHyTpeHHUM nogsogom COXK 4 xD @ 4-8mm
S ! §
a . [a)
. ISP IES S}
2
( ! Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
Moka3zaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEeHNe
Grundhalter / Holder / Pe3upbl
Bezeichnung Sorten / Grades / Qualita
Designation @D 1) D1 I1 IZ f r beschlcchnt::ghlcﬁ‘aet:d/ unbescglecahrtsi;:g::ated/
0O603HaveHne 9 E o o
a2 = ~ g
<< << < <<
SC 04 R/L -009S P 4 6 35 9,00 2,0 0,2 PY
SC 04 R/L -009SP-ALU 4 6 35 9,00 2,0 0,2 PY
SC 04 R/L -0165P 4 6 41 16,00 2,0 0,2 P
SC 04 R/L-016SP-ALU 4 6 41 16,00 2,0 0,2 PY
SC 05 R/ -011SP 5 6 37 11,25 2,5 0,2 P
SC 05 R/L-011SP-ALU 5 6 37 11,25 2,5 0,2 PY
SC 05 R/L -020SP 5 6 45 20,00 2,5 0,2 P
SC 05 R/L -020SP-ALU 5 6 45 20,00 2,5 0,2 PY
SC 06 R/L -013SP 6 8 38 13,50 3,0 0,2 PY
SC 06 R/L-013SP-ALU 6 8 38 13,50 3,0 0,2 PY
SC 06 R/L -024SP 6 8 49 24,00 3,0 0,2 PY
SC 06 R/L -0245P-ALU 6 8 49 24,00 3,0 0,2 PY
SC 07 R/L -015SP 7 8 42 15,75 3,5 0,2 PY
SC 07 R/L-0155P-ALU 7 8 42 15,75 3,5 0,2 PY
SC 07 R/L -0285P 7 8 53 28,00 3,5 0,2 PY
SC 07 R/L -0285P-ALU 7 8 53 28,00 3,5 0,2 PY
SC 08 R/L -0185P 8 8 45 18,00 4,0 0,2 PY
SC 08 R/L-0185P-ALU 8 8 45 18,00 4,0 0,2 PY
SC 08 R/L -032SP 8 8 57 32,00 4,0 0,2 PY
SC 08 R/L -0325P-ALU 8 8 57 32,00 4,0 0,2 PY
Adapter
Holder
Apantep
J 1 , |
— &~ HOE 8
L J
L
NEN
l5
Ly
Grundhalter / Holder / Oepxatenu
Bezeichnung Klemmschraube
Designation @ D, @ D, @ D, I I, I3 Clamping screw
0O603HaueHne BuHT
SC AD20-06 6 20 25 65 14 18 7897990
SC AD20-08 8 20 25 65 14 18 7897990

Alle Abmessungen in mm

4 6 Dimensions in mm 4 6
* 0O603HaueHMe B MM .



WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CtaHgapTHble

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / Ceepnenue otsepctuii pasmepamu gol,5 x D

[ —

@D

vl f A\

N\
@D,

A

@ 8-32mm

| 1 Rechte Ausfiihrung abgebildet

Grundhalter / Holder / lep>aBku

= Right-hand execution shown
IMoka3aHo NPaBOCTOPOHHeE NCMIONHEHNe

Bezeichnung

Wendeschneidplatte

Designation @D @ D, @ D, (B I, f Inserts

0O603HaveHne MnacTuHbl
SCO8R/L-0012G-04 * 8 12 - 80 12,0 4,0 LPET /LPNT 0401....
SC10R/L-0015G-05 10 12 - 90 15,0 5,0 LPET /LPNT 0502....
SC12R/L-0018G-06 12 16 - 100 18,0 6,0 LPET /LPNT 0602....
SC14R/L-0021G-07 14 16 - 110 21,0 7,0 LPET /LPNT 0703....
SC16R/L-0024G-08 16 20 - 125 24,0 8,0 LPET /LPNT 0803....
SC18R/L-0027G-09 18 25 - 135 27,0 9,0 LPET /LPNT 09T3....
SC20R/L-0030G-10 20 25 - 150 30,0 10,0 LPET /LPNT 10T3....
SC25R/L-0038G-13 25 32 - 180 37,5 12,5 LPET /LPNT 1304....
SC32R/L-0048G-17 32 40 - 200 48,0 16,0 LPET /LPNT 1705....

*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS:

Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte.

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert
Lefthand holder - Left-hand indexable insert.

* MpaBOCTOPOHHAA AepaBKka - NPaBOCTOPOHHAA NNacTuHa
J1eBOCTOPOHHAA [lepiKaBKa - IeBOCTOPOHHAA NacTuHa

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.
MpumeyaHne: KomnnekTbl 3anacHbIX YacTen Ha cTp. 4.33

Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

NHOOPMALNA:
[lep>kaBKa KOMMNEKTYeTCA BUHTaMI 1 HABOPOM 3amacHbIX BUHTOB,
HO nocTaenseTcs 6e3 Knioya.

Alle Abmessungen in mm

4 7 Dimensions in mm
. Bce pa3mepbl B MM

4.7




ARNO® SHARK-CUTStandard - CrangapTHas cepua
WERKZEUGE

B ohrtiefen big Drilling depth up to / Csepnenue oTBepcTuin pasmepom ao2,25 X D J8-32mm

I
of 1L — 5 ol
&V o \LL 7 &W S

== = Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
lMoka3aHo NPaBOCTOPOHHEE UCTIONHEHNE

Grundhalte¥ Holder/ OepxaBku

Bezeichnung Wendes chneidplattd
Designation gD oD g D, 1 1, I3 f Inserts
O603HaueHne MnactuHbl
SCO08R/-0018SP-04 * 8 10 12 60,0 18,0 38 4,0 LPET /LPNT 0401.
SC10R/AL-0023SP-05 10 12 16 69,5 22,5 42 5,0 LPET /LPNT 0502.
SC12R/L-0027SP-06 12 16 20 78,0 27,0 45 6,0 LPET /LPNT 0602.
SC14R/L-0032SP-07 14 16 20 83,5 31,5 45 7,0 LPET /LPNT 0703.
SC16R/L-0036SP-08 16 20 25 94,0 36,0 50 8,0 LPET /LPNT 0803.
SC18R/AL-0041SP-09 18 25 32 109,5 40,5 56 9,0 LPET /LPNT 09T3.}..
SC20R/-0045SP-10 20 25 32 111,0 45,0 56 10,0 LPET /LPNT 10T3.|..
SC25R/L-0057SP-13 25 32 40 129,0 56,5 60 12,5 LPET /LPNT 1304.
SC32R/AL-0072SP-17 32 40 50 158,0 72,0 70 16,0 LPET /LPNT 1705.

“Rechter Halter Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS:

Linker Halter Linke Wendeschneidplatte. Halter werden mit Klemmschrauben und

Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

* Right-hand holder - R ight-hand indexable insert INFORMATION:
Left-hand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

* MpaBOCTOPOHHAA [lep>KaBKa - MPaBOCTOPOHHME MNACTUHbI NHOOPMALIA:
J1eBOCTOPOHHAA flepaBKa - NeBOCTOPOHHYE NNACTVHbI [lepxaBKka KOMNNEKTYeTCA BUHTaMU 11 HAGOPOM 3aMacHbIX BUHTOB, HO
HO nocTaBnaeTca 6e3 Knoya.

Hinweis: Ersatzteile und Zubehér siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and @essories see page 4.33.
MpumeuaHme: KomnnekTbl 3anacHbIX YacTen Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

4.8 e b 8 4.8



WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHan cepus

TBEPOOCTUTABHbIE

Bohrtiefen bis / Drilling depth

up to / CBepneHue oTeepcTuii pasmepom go 3 X D

Grundhalter / Holder / lep>aBku

@ 8-32mm

| m
; I qunos?
ERw — P Lo,
Q| \AbS e
‘ Q_A % | ) 4 crend
- 2 o

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Right-hand execution shown
IMoka3aHo NPaBOCTOPOHHeE NCMONHEHNE

Bezeichnung

Wendeschneidplatte

Designation @D @ D, @ D, (B I, f Inserts

0O603HaveHne MnacTuHbl
SCO8R/L-0024SP-04 * 8 12 - 80,0 24,0 4,0 LPET /LPNT 0401....
SC10R/L-0030SP-05 10 12 - 85,0 30,0 5,0 LPET /LPNT 0502....
SC12R/L-0036SP-06 12 16 - 95,0 36,0 6,0 LPET /LPNT 0602....
SC14R/L-0042SP-07 14 16 - 100,0 42,0 7,0 LPET /LPNT 0703....
SC16R/L-0048SP-08 16 20 - 110,0 48,0 8,0 LPET /LPNT 0803....
SC18R/L-0054SP-09 18 25 - 125,0 54,0 9,0 LPET /LPNT 09T3....
SC20R/L-0060SP-10 20 25 - 130,0 60,0 10,0 LPET /LPNT 10T3....
SC25R/L-00755P-13 25 32 - 150,0 75,0 12,5 LPET /LPNT 1304....
SC32R/L-0096SP-17 32 40 - 185,0 96,0 16,0 LPET /LPNT 1705....

*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS:

Linker Halter - Linke Wendeschneidplatte.

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert
Left-hand holder - Left-hand indexable insert.

* npaBOCTOpOH HAA AepKaBKa - NPaBOCTOPOHHME NacTUHbI
ﬂeBOCTOpOHHﬂﬂ AeprKaBKa - IeBOCTOPOHHME NNACTUHbI

Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

VHOOPMALINA:
[lepaBKa KOMMNEKTYeTCA BUHTOM 1 HA6OPOM 3anacHblX BUHTOB,
HO nocTaenfAeTca 6es Knioya.

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.
MpumeuaHme: Habopbl 3anacHbIX YacTel Ha cTp. 4.33
Alle Abmessungen in mm
4 9 Dimensions in mm 4 9

Bce pa3mepbl B MM



2-schneidig
ARNO® SHARK-CUTRebore - PacceepnusaHue 2 flute
WERKZEUGE

2 NMNacTUHbI

B ohrtiefen big Drilling depth up to / CBepnenue otsepctuin ryéuHoin 2,25 X D g 12-50 mm

]

I
v Y % ==
7 iy R STRESY
e 7
— Rechte Ausfiihrung abgebildet
Right-hand execution shown
MokasaHo NPaBoOCTOPOHHEE UCNONHEHNEe
Grundhalte¥ Holder/ OepxaBku
Bezeichnung Wendes chneidplatte
besignation @D ODimn D OD I l2 ls f z Inserts
O603HaueHve MnacTuHbl
SCR 1204 R02-0027G 04 * 12 4 16 20 82 27 37 5 2 LPET /LPNT 0401.
SCR 1305 R02-0029G 04 * 13 5 16 20 84 29 39 6 2 LPET /LPNT..0401
SCR 1406 R02-0032G04 * 14 6 16 20 86 32 41 7 2 LPET /LPNT 0401.
SCR 1507 R02-0034G 04 * 15 7 16 20 88 34 43 8 2 LPET /LPNT..0401
SCR 1606 R02-0036G 05 16 6 20 25 97 36 47 7 2 LPET /LPNT 0502.
SCR 1707 R02-0038G 05 17 7 20 25 99 38 49 8 2 LPET /LPNT..0502
SCR 17575 R02-0039G05 17,5 7,5 20 25 101 39 51 8,5 2 LPET /LPNT 0502.
SCR 1806 R02-0041G 06 18 6 20 25 102 41 52 7 2 LPET /LPNT.0602
SCR 1907 R02-0043G 06 19 7 20 25 104 43 54 8 2 LPET /LPNT 0602.
SCR 2006 R02-0045G 07 20 6 25 32 114 45 58 7 2 LPET /LPNT.0703
SCR 2107 R02-0047G07 21 7 25 32 116 47 60 8 2 LPET /LPNT 07083.
SCR 2208 R02-0050G 07 22 8 25 32 118 50 62 9 2 LPET /LPNT.0703
SCR 2309 R02-0052G 07 23 9 25 32 120 52 64 10 2 LPET /LPNT 0703.
SCR 2408 R02-0054G 08 24 8 25 32 122 54 66 9 2 LPET /LPNT.0803
SCR 2509 R02-0056G 08 25 9 32 40 130 56 70 10 2 LPET /LPNT 0803.
SCR 2608 R02-0059G 09 26 8 32 40 134 59 74 9 2 LPET /LPNT.09T3
SCR 2709 R02-0061G 09 27 9 32 40 137 61 77 10 2 LPET /LPNT 09T83....
SCR 2810 R02-0063G 09 28 10 32 40 140 63 80 11 2 LPET /LPNT.Q9T3
SCR 2909 R02-0065G 10 29 9 32 40 144 65 84 10 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3010 R02-0068G 10 30 10 32 40 146 68 86 11 2 LPET /LPNT.10T3
SCR 3111 R02-0070G 10 31 11 32 40 149 70 89 12 2 LPET /LPNT 10T83....
SCR 3212 R02-0072G10 32 12 32 40 151 72 91 13 2 LPET /LPNT.10T3
SCR 3313 R02-0075G 10 33 13 32 40 154 75 94 13 2 LPET /LPNT 10T83....
SCR 3414 R02-0077G10 34 14 32 40 156 77 96 15 2 LPET /LPNT.10T3
SCR 3510 R02-0079G 13 35 10 40 50 166 79 96 10 2 LPET /LPNT 1304.
SCR 3611 R02-0081G 13 36 11 40 50 168 81 98 11 2 LPET /LPNT.1304
SCR 3712 R02-0083G 13 37 12 40 50 170 83 100 12 2 LPET /LPNT 1304.
SCR 3813 R02-0086G 13 38 13 40 50 173 86 103 13 2 LPET /LPNT. 1304
SCR 3914 R02-0088G 13 39 14 40 50 175 88 105 14 2 LPET /LPNT 1304.
SCR 4015 R02-0090G 13 40 15 40 50 177 90 107 15 2 LPET /LPNT. 1304
SCR 4116 R02-0092G 13 41 16 40 50 179 92 109 16 2 LPET /LPNT 1304.
SCR 4217 R02-0095G 13 42 17 40 50 182 95 112 17 2 LPET /LPNT.1304
SCR 4318 R02-0097G 13 43 18 40 50 185 97 115 18 2 LPET /LPNT 1304.
SCR 4419 R02-0099G 13 44 19 40 50 187 99 117 19 2 LPET /LPNT. 1304
SCR 4513 R02-0101G17 45 13 40 55 192 101 122 13 2 LPET /LPNT 1705.
SCR 4614 R02-0104G17 46 14 40 55 194 104 124 14 2 LPET /LPNT.1705
SCR 4715 R02-0106G17 47 15 40 55 196 106 126 15 2 LPET /LPNT 1705.
SCR 4816 R02-0108G17 48 16 40 55 198 108 128 16 2 LPET /LPNT.1705
SCR 4917 R02-0110G 17 49 17 40 55 200 110 130 17 2 LPET /LPNT 1705.
SCR 5018 R02-0113G 17 50 18 40 55 203 113 133 18 2 LPET /LPNT.1705
“Rechter Halter Rechte Wendeschneidplatte HINWEIS: Halter werden mit Klemmschrauben und
* Right-hand holder - R ight-hand indexable insert Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schliissel.

* MpaBOCTOPOHHSAA Aep>KaBKa - NPABOCTOPOHHME MNACTHHbBI i i . i
INFORMATION: Holder will be supplied with clamping screws

and spare screws, however without key.

NHOOPMALIMA: [lepkaBKi KOMMANEKTYIOTCA BUHTaMW 1 HA6OPOM 3anacHbIX BUHTOB, HO
nocTaBnAloTca 6e3 Knova

Hinweis: Ersatzteile und Zubehér siehe Seite 483nhrk: Spare parts and accessories see page 4, Bpmeyanne: 3anacHble YacTn Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

4.10 e b s 4.10



3-schneidig
SHARK-CUT® Rebore - PaccBepnuBaHue 3 flute
3 nNnacTuHbI

WERKZEUGE

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / CeepneHue otsepctuii pasmepom 2,25 x D @ 24 - 50 mm

@D2
@D3

Rechte Ausfiihrung abgebildet
“— Right-hand execution shown
lMoka3aHo NpaBOCTOPOHHee 1CMONHeH e

Grundhalter / Holder / lep>aBku

Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @Dimn @D ©Ds | B I f z Inserts

0O603HaveHne MnacTuHbl

SCR 2412 R03-0054G06 24 12 25 32 122 54 66 13 3 LPET /LPNT 0602....
SCR 2513 R03-0056G06 25 13 32 40 130 56 70 14 3 LPET /LPNT 0602....
SCR 2612 R03-0059G07 26 12 32 40 134 59 74 13 3 LPET /LPNT 0703....
SCR 2713 R03-0061G07 27 13 32 40 137 61 77 14 3 LPET /LPNT 0703....
SCR 2814 R03-0063G07 28 14 32 40 140 63 80 15 3 LPET /LPNT 0703....
SCR 2913 R03-0065G08 29 13 32 40 144 65 84 14 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3014 R03-0068G08 30 14 32 40 146 68 86 15 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3115 R03-0070G08 31 15 32 40 149 70 89 16 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3216 R03-0072G08 32 16 32 40 151 72 91 17 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3317 R03-0074G08 33 17 32 40 154 74 94 18 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3418 R03-0077G08 34 18 32 40 156 77 96 19 3 LPET /LPNT 0803....
SCR 3517 R03-0079G09 35 17 40 50 166 79 96 18 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3618 R03-0081G09 36 18 40 50 168 81 98 19 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3719 R03-0083G09 37 19 40 50 170 83 100 20 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3820 R03-0086G09 38 20 40 50 173 86 103 21 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 3921 R03-0088G09 39 21 40 50 175 88 105 22 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 4022 R03-0090G09 40 22 40 50 177 90 107 23 3 LPET /LPNT 09T3....
SCR 4121 R03-0092G 10 41 21 40 50 179 92 109 22 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4222 R03-0095G 10 42 22 40 50 182 95 112 23 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4323 R03-0097G10 43 23 40 50 185 97 115 24 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4424 R03-0099G 10 44 24 40 50 187 99 17 25 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4525 R03-0101G10 45 25 40 50 190 101 120 26 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4626 R03-0104G10 46 26 40 50 192 104 122 27 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4727 R03-0106G 10 47 27 40 50 195 106 125 28 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4823 R03-0108G 13 48 23 40 55 198 108 128 23 3 LPET /LPNT 1304....
SCR 4924 R03-0110G13 49 24 40 55 200 110 130 24 3 LPET /LPNT 1304....
SCR 5025 R03-0113G13 50 25 40 55 203 113 133 25 3 LPET /LPNT 1304....

HINWEIS:

Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

INFORMATION:
Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.

NHOOPMALIA:
[lep>aBKn KOMMNEKTYIOTCA BUHTaM1 U HabOPOM 3anacHbIX BUHTOB,
HO NoCTaBNAloTCA 6e3 Kiloya

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.34.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.34.
MpumeuyaHme: Habopbl 3anacHbIX YacTel Ha cTpaHuLe 4.34

Alle Abmessungen in mm
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WERKZEUGE

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MAAaCTUHbI

LPET

Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble nnacTuHbI

o

i

/

\

A\

NI/

11°

Sorten / Grades / Cnnasbl
B ezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
Designation |1 de s r d : - o cnoKpimeM 6e3 nokpbITA
0603HaueHNs e 2 o & 2 g
| — = o N4 a
< << < < << <

LPET 050204FN-ALU 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 ([} [ J
LPET 060204FN-ALU 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
LPET 070304FN-ALU 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 ([ J [ J
LPET 080304FN-ALU 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 09T304FN-ALU 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 ([ J [ J
LPET 10T304FN-ALU 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ J [ J
LPET 130404FN-ALU 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [
LPET 170508FN-ALU 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ J [ J
LPET 040102FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [} [
LPET 040102FR-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 [ J [ J
LPET 040104FL-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 ([ J [ J
LPET 040104FR-AWI* 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [ J [ J
LPET 050202FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 ([ J [ J
LPET 050204FN-AWI 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 [ J [ J
LPET 060202F N-AWI 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 [ J [ J
LPET 060204FN-AWI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
LPET 070304FN-AWI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 ([ J [ J
LPET 080304FN-AWI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 09T304FN-AWI 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 ([ J [ J
LPET 10T304FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ J [ J
LPET 10T308FN-AWI 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 ([ J [ J
LPET 130304FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [ J
LPET 130308FN-AWI 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 ([} [
LPET 170508FN-AWI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [} [ J
LPET 060204E N-WI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 ([ [
LPET 070304EN-WI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [ J [ J
LPET 080304EN-WI 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 09T304EN-WI 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 [ J [ J
LPET 10T304EN-WI 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 [ J [ J
LPET 130404EN-WI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [ J
LPET 170508E N-WI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ J [ J

*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte “Maf3 ,d” gemessen auf Hohe MaB3 ,s".

* Right-hand holder - Right-hand indexable insert “Dimension“d” measured to heigth ,s".

* MNpaBOCTOPOHHAA AepxaBKa - NPaBOCTOPOHHAA NNacTUHa “Pasmep «d» yKasaH Npu BbICOTE «S» .

Alle Abmessungen in mm
4.12 S 4.12




Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MAaCTUHbI

WERKZEUGE

LPNT

o

i

11°

Y
“©”
csyD‘—wJ s

Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble nnacTuHbl

Sorten / Grades / Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
Designation |1 d ® s r d : m E ;nokpamemu 6e3 nokpbITUA
0603HaueHe 2 ] 2 82 3 8 = g
= x - — = o 4 o
< < < < < << << <<
LPNT 040102ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 o & o [ J
LPNT 040104ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 e O ® & o [ J
LPNT 050202EN 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 e & o [ J
LPNT 050204EN 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 e O e 0 o [ J
LPNT 060202EN 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 e 0 o [ J
LPNT 060204EN 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 e o ® & o [ J
LPNT 070304EN 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 e ©o o & o [ J
LPNT 080304EN 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 e O ® & o [ J
LPNT 09T304EN 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 e ©o ® & o [ J
LPNT 10T304EN 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 e © e 0 o [ J
LPNT 10T308EN 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 e 0 o [ J
LPNT 130404EN 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 e o o & o [ J
LPNT 130408EN 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 o & o [ J
LPNT 170508EN 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 e O o 0 o [ J
*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte “Maf3 ,d” gemessen auf Hohe Maf3 ,s".
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert “Dimension“d” measured to heigth ,s".
* NpaBOCTOPOHHAA flepXKaBKa - NPaBOCTOPOHHAA MAacThHa “Pasmep «d» yKka3aH npu BbICOTE «S» .

Alle Abmessungen in mm

4.13 pimersion n 4.13



Geometrien
U Geometry SHARK-CUT

FGOMeTpVI N CMEeHHbIX NMNacTnH

Geometrie Geometry/ Teometpus -ALU

>> e+Hochgléanzende, polierte Oberflache der Wendeschneidplatte fiir minimale
Verklebeneigung und optimales Zerspanungsverhalten.
* Hochpositive Schneidengeometrie.
* Spezielle Geometrie fiir die Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen, NE-
Metallen und Kunststoffen.

>> e Ground and polished insert surface for minimum friction and optimum cutting
performance.
* Highpositive geometry.
* Special geometry for machining aluminium, none-ferrous materials and synthetics.

>> M LlJJ'II/Id)OBaHHaFl 1 NONMpoBaHHaA MiaCcTHa C YMeHbLWEeHHbIMU CUWJTaMKX Pe3aHnA U ONTUMaNbHbIMU
pexnmamn.
* BblcoKOMo3nTNBHAA reomMeTpua CTpy>KKoJsiomMma.

¢ CneymanbHoO pa3pa60TaHHaﬂ reomeTpua ona O6pa6OTKI/I LBETHbIX MEeTaJl/IOB N HEMETAJ/JIOB.

Geometrie Geometry/ leometpus -EN /-ER /-EL

>> e Standardgeometrie fiir die Bearbeitung von Stahl, Guss und rostfreien
Stahlen.

>> e Standard geometry for machining steel, stainless steel and cast iron.

>> e (CTaHpapTHasA reomeTpus s 06paboTKU CTaneil, HepXKaBelLUX cTaner
N YyryHOB.

Geometrie Geometry/ lreometpus -WI / -AWI

>> e« Extrem hochwertige Oberflichen durch Schleppschneide
* Breitschlichtgeometrie
* Erhéhter Vorschub fiir optimalen Spanbruch, geringere Bearbeitungszeiten
und somit héhere Wirts chaftlichkeit

>> e« Extremely good surface finish with wiper geometry.
* Wiper edge geometry.
* Increased feed rate for better chip breaking, reduced machine time and therfore
better productivity.

>2> e Bplcoualillee KayecTBO NMOBEPXHOCTU.
* TeomeTpua Wiper
* [loBbILLEHHbIE CKOPOCTU MOAAYM ANA NYULEro CTPY>KKOYAANeHVs, yMEHbLUEHNE BPEMEHM 06paboTKy

1 yBeJinyeHHaA Npon3BoanTeNIbHOCTb.

Alle Abmessungen in mm

4.14 e e 3o 4.14



U . Sortenbeschreibung SHARK-CUT®

AK 2015 - >> Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen.

AM 35C ->> Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Stahl.

AM 5035 - >> Erste Wahl fiir die Bearbeitung rostfreier Stahle.

Hartmetall beschichtet

AM5035
(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC - P40, HC — M35

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiAIN.

Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von rostfreien Stéhlen. Sorte ist auch zum Bearbeiten von Stahlwerkstoffen
im niedrigen bis mittleren Festigkeitsbereich sowie hochwarmfester Legierungen geeignet. Optimale
Schneidkantenstabilitdt. Auch im mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeitsbereich sehr gute Ergebnisse.

HC - P15, HC — K15 - CVD

CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiCN + TiCN + TIiCNB + Al,O3

Das Hauptanwendungsgebiet dieser Sorte ist die Bearbeitung von Gusswerkstoffen aller Art. Sie eignet sich aber
auch zum Bearbeiten von Stahlwerkstoffen. Das neue Substrat gewéhrleistet die erforderliche Zéhigkeit und
Warmfestigkeit.

HC - P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

PVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + AITiN.

Extrem verschleiBfeste Sorte zur Bearbeitung von Stdhlen und Grauguss. Diese Sorte zeichnet sich durch hohe
Beschichtungshéarte und &uBerst hohe VerschleiBfestigkeit aus. Besonders geeignet fiir sehr hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

HC — P35, HC — M30
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiC + TiCN + TiN.
Hartmetallsorte mit hoher Zéhigkeit fiir die Stahlbearbeitung im mittleren Schnittgeschwindigkeitsbereich.

HC - P25, HC — K20
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al,O3
Hartmetallsorte mit hoher VerschleiBfestigkeit fiir die Bearbeitung von Guss- und Stahlwerkstoffen.

Hartmetall unbeschichtet

AK10

AP40

HW — K10, HW — N10, HW - S10

Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen, Nichteisenmetallen und Kunststoffen.
Die Sorte ist auch bedingt geeignet fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen, Titan und Titanlegierungen. Die
Wendeschneidplatte ist umfangsseitig geschliffen und die Spanflache poliert.

HW - P40, HW — M35
Speziell fur die Stahlbearbeitung bei Schnittgeschwindigkeiten unter 80 m/min oder bei ungiinstigen
Stabilitatsverhéltnissen.

415

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm 4 1 5

Tutte le dimensioni sono in mm



Grade Description SHARK-CUT®

WERKZEUGE

AK 2015 ->> First choice for machining cast materials.

AM 35C ->> First choice for machining steel.

AM 5035 - 5> First choice for machining stainless steel.

Carbide coated

AM5035

(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC - P40, HC — M35

PVD-multilayer coating, substrate + TiAIN.

Grade for machining stainless steel, but can also be used for steel materials with low to medium hardness as well as for high
temperature alloys. Optimum cutting edge stability. Excellent results at low to medium cutting speeds.

HC - P15, HC — K15 - CVD

CVD-multilayer coating, substrate + TiCN + TiCN + TiCNB + Al203

The main application area for this grade is the machining of all cast materials. It is also suitable for machining steel. The new
substrate offers the necessary toughness and heat resistance.

HC - P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

PVD-multilayer coating, substrate + AITiN.

Extremly wear resistant grade for machining steel materials, cast iron and non ferrous products. Due to high hardness in coating,
high wear-resistance can be achieved. Specially suitable for high cutting speeds.

HC - P35, HC — M30
CVD-multilayer coating, substrate + TiC + TiCN + TiN.
Carbide grade with high toughness for machining steel materiales at medium cutting speeds.

HC - P25, HC — K20
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al203.
Carbide grade with high wear resistance for machining cast iron and steel materiales.

Uncoated carbide grades

AK10 HW - K10, HW — N10, HW - S10
Grade for machining aluminium, aluminium alloys, non-ferrous metals and plastics. Grade can also be used for machining cast
iron and high temperature metals.Insert is peripheryground and the chipbreaker is polished.
AP40 HW — P40, HW — M35
Special carbide grade for steel materiales at cutting speeds below 80 m/min and unstable machining conditions.
Alle Abmessungen in mm
Dimenoiones
4. 1 6 ng:’l’:lgir::égs’:éz sono in mm 4 1 6



OnucaHue CnnaBsoB SHARK-CUT®

WERKZEUGE

AK 2015->> MepBbIN BbIGOP /1A 06paboTKM YyryHa.

AM 35C ->> MepBblit BbIGOP 717 06paboTKM cTanel

AM 5035- > MepBbiit BbIGOP 1717 00paboTKM Hep>KaBELMX CTaneil.

CninaBbl € MOKpPbITUEM

AM5035
(AL350)

AK2015

AL10

AM35C

AR26C

HC - P40, HC — M35

PVD - mHorocnoiHoe nokpbitie + TiAIN

Cnnae ana 06paboTKN HEPXKABEIOLMX CTANEN, TaKKe MOXET MPUMEHATLCA NPy 06paboTKe CTanen HU3KOM 1 CpefiHeit TBEPLOCTY,
TaK >Ke xopow Ana 06paboTKM aponpoUHbIX CTaneil. Xopoluve pesynbTaTbl NPU HU3KKX U CPEAHNX CKOPOCTAX Pe3aHus.

HC - P15, HC — K15 - CVD

CVD - mHorocnonHoe nokpbitue + TiICN + TiCN + TiCNB + Al203

CnnaB NpUMeHAETC B OCHOBHOM AnA 06paboTKy UyryHoB. Bo3mMoxHO npumeHeHmne npu o6paboTke cTanei.
Cnnas obecrneynBaeT HEOOXOAVMYIO MPOYHOCTb U TEMIOCTOMKOCTb.

HC - P10, HC — M15, HC — K10, HC — N15, HC — S10

PVD - mHorocnoiHoe nokpbitre + AITIiN.

BbicoKOM3HOCOCTOMKOE MOKPbITUE ANA 06paboTKM CTanen, YyryHoB 1 HemeTannoB. CoueTaHvie BbICOKOW TBEPLOCTM CMaBa C NMoKpbITH
obecneymBaeT BbICOKY N3HOCOCTONKOCTb. PaboTaeT Ha BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHus.

HC - P35, HC — M30
CVD - mHorocnoiHoe nokpbitue + TiC + TiCN + TiN
TBepablii CNiaB € BbICOKOM MPOYHOCTBIO Asisi 06pPaGOoTKY CTanem npu CPefHUX CKOPOCTSX pe3aHust.

HC - P25, HC — K20
CVD - mHorocnoinHoe nokpbitve + TiN + TiCN + AI203
TBepAbIi CaB C BbICOKOW U3HOCOCTOMKOCTbIO ANA 06paboTKM UyryHa v ctanen.

CnnaBbl 6€3 NOKpbITHA

AK10

HW - K10, HW — N10, HW - S10
Cnnae ana 06paboTKM LBETHbIX METAIIOB, alOMVHMEBbIX CMIaBOB, HEMETA/IOB U NNAcTUKOB. Takke NprMeHAeTcA Ana o6paboTky vyryHa
1 XapOonpoYHbIX CrNaBoB. [puMeHAeTCcA NONMPOBaHHaA reoMeTpuA MIacTuH.

AP40 HW — P40, HW — M35
CneuuanbHbIi cnnae Ansa 06paboTKM cTanemn ¢ HU3KUMK ckopocTaMU Ao 80 M/MUH NpU HECTabUNbHbIX YCIOBUAX 06paboTKM.
Alle Abmessungen in mm
4 1 7 Dimensions in mm 4 1 7

Bce pa3mepbl B MM



Empfohlene Schnittwerte

SHARK-CUT®

WERKZEUGE
- Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
ISO Werkstoff £ 0 | o
'% g E o 2 § § =) o
gT |z |2 |2 |2 |5 |8 |5 |%
RE
Unlegierter Stahl und Stahlguss ca.0,15% C 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% C 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,45% C 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,75% C 900 60-130 | 80-140 | 150-250 | 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca. 0,75% C 1000 | 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
Niedrig legierter Stahl gegliht 600 80-160 | 100-160 | 170270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
und Stahlguss verglitet 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
vergiitet 1000 | 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
vergiitet 1170 | 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
Hochlegierter Stahl und hochlegierter gegliht 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
Werkzeugstahl und Stahlguss gehartet und angelassen 1100 | 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 670 50200 - 160-280 | 50-200 | 100-180 | - - -
und Stahlguss martensitisch, vergiitet 1000 | s0-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
Nichtrostender Stahl austenitisch und austenitisch / 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
und Stahlguss ferritisch, abgeschreckt 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - - 40-90
Grauguss perlitisch, ferritisch 500-700 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
perlitisch, martensitisch 700-850 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 550 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
perlitisch 800 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
Temperguss ferritisch 450 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
perlitisch 750 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 200 - 800-1300 - - - 100-500 -
aushértbar, ausgehértet 350 - 400-900 - - - 100-300 -
Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si, ausgehartet 250 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, aushartbar, ausgehartet 300 - 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, nicht aushértbar 450 - 200-550 - - - 100-300 -
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 - - - - - 100-500 -
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - - - - - 100-500 -
Aluminiumbronze 500 - - - - - 100-300 -
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - - - - - 100-300 -
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - 80-180 -
Faserverstérkte Kunststoffe - - - - - 60-150 -
Hartgummi - - - - - 100-250 -
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 20-50 - 20-50 | 20-50 - - - -
ausgehartet 950 20-40 20-50 20-40 - - - -
Ni- oder gegluht 800 15-25 - 1540 | 1525 - - - -
Co-Basis gegossen 1100 10-20 - 1530 | 1020 - - - -
ausgehartet 1200 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 | 50-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehértet 700-1000 | 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 1000-1350 - - - - - - -
gehartet und angelassen 1350-1700] - - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - - - - - -
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 - - - - - - -

Die te sind Richt

te. Es kann

ig sein, die Werte den jeweiligen Bear

418

Alle Abmessungen in mm

Dimensions in mm

Tutte le dimensioni sono in mm

418



Recommanded cutting datas

SHARK-CUT®

WERKZEUGE
Cutting speed Vc [m/min]
ISO . 2l e | w
Material 218l |=|8|8|8|=|¢
32 | = | €| |3 |2 |&8|Z% |
£8 < = = = =< < < <
o8
Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% C annealed 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,45% C hardened and tempered 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70100
ca. 0,75% C annealed 900 60-130 | 80-140 | 150-250 | 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca. 0,75% C hardened and tempered 1000 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
Low alloyed steel annealed 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
and cast steel hardened and tempered 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
hardened and tempered 1000 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
hardened and tempered 1170 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
High alloyed steel, high alloyed tools- | annealed 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
teel and cast steel hardened and tempered 1100 | 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 670 50-200 - 160-280 | 50-200 | 100-180 - - -
cast steel martensitic, hardened and tempered 1000 50-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
‘ Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
M cast steel chilled 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - - 40-90
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
pearlitic, martensitic 700-850 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
Cast iron with nodular graphite ferritic 550 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
pearlitic 800 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
Malleable cast iron ferritic 450 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
pearlitic 750 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - 800-1300 - - - 100-500 -
heat treatable, heat - treated 350 - 400-900 - - - 100-300 -
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 250 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, heat treatable, hardened 300 - 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, not heat treatable 450 - 200-550 - - - 100-300 -
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 400 - - - - - | 100800 | -
( brass / bronze ) Brass, bronze 300 - - - - - 100-500 -
Aluminium bronze 500 - - - - - 100-300 -
Copper and electrolyte copper 200 - - - - - 100-300 -
Non ferrous materials Duroplastics - - - - 80-180 -
Re - inforced plastics - - - - - 60-150 -
Hard rubber - - - - - 100-250 -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 20-50 - 2050 | 20-50 - - - -
heat - treated 950 20-40 - 20-50 | 20-40 - - - -
Ni- or annealed 800 15-25 - 1540 | 15-25 - - - -
Co based casting 1100 10-20 - 15-30 | 10-20 - - - -
heat - treated 1200 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 | 50-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000 | 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
Hardened steel hardened and tempered 1000-1350 - - - - - - -
hardened and tempered 1350-1700| - - - - - - -
Hard cast iron casting 1350 - - - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 1900 - - - - - - -

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
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PekomeHayemble pexxrimMbl 06paboTKm SHARK-CUT

WERKZEUGE
CKkopocTb Vc [m/min]
ISO Matepuan e @ i o u O
2E = 8 2 A G} & = g
SE| 2|2 | =2 |2 |2 |%|%|¢%
£z
HenernpoBaHHble 1 UTbeBble cTanmn ca. 0,15% OTtoxxeHble 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% OToxsKeHble 640 80-160 | 100-160 | 170-280 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,45% 3akaneHble 830 80-160 | 100-160 | 160-250 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 70-100
ca. 0,75% oTox»KeHble 900 60-130 | 80-140 | 150-250 [ 60-130 | 80-150 | 100-180 - 60-100
ca. 0,75% 3akaneHble 1000 50-130 | 80-130 | 150-250 | 50-130 | 70-150 | 100-170 - 50-100
HuskonernpoBaHHbie OTOMKeHble 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
W NNTbeBble CTanu
3aKaneHHble 920 60-130 | 70-130 | 160-250 | 60-130 | 80-150 | 90-160 - 50-90
3aKarneHHble 1000 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
3aKaneHHble 1170 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
BbicokonernpoBaHHble cTanu, BbICOKONErn OTOXKEHble 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 | 110-180 - 60-80
POBHbIE UHCTPYMEHTasbHbIE 1 UTbeBble 3aKaneHHble 1100 50-100 | 60-110 - 50-100 | 60-120 | 80-140 - -
Hepxaselowme ctanm beppunTHble, MapTeHCUTHbIE, OTOXXeHble| 670 50-200 - 160-280 [ 50-200 | 100-180 - - -
W NNTbeBble CTanu
MapTEeHCUTHbIE, 3aKaNeHHble 1000 50-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
HepxaBelowme n nutbeBble ayCTeHWTHble 1 aycTeHUTHodpeppuTHble, | 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
cTanu
3aKaneHHble 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - - 40-90
JNntbeson uyryH NepPNNUTHbIA, GeppUTHBIN 500-700 - 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
NepsIUTHbIN, MapTEHCUTHbI 700-850 - 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 - 120-190 | 120-240 - - 100-160 | 80-120 -
CdepovganbHblii YyryH depputHbIn 550 - 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
NepnnTHbIN 800 - 130-240 | 120-170 - - 110-200 | 100-140 -
KoBknin 4yryH deppuTHbIN 450 - 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
neanITHbII7I 750 - 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
AniomyHVEBble CrinaBbl HeyrnpoYHeHHble 200 - - 800-1300 - - - 100-500 -
YNPOYHEHHble 350 - - 400-900 - - - 100-300 -
JInTbesble anoMUHMeBble Cnnasbl < 12% Si, 3akaneHble 250 - - 250-800 - - - 100-500 -
< 12% S, ynpouHeHHble, 3aKaneHHble 300 - - 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, HeynpouHeHHble 450 - - 200-550 - - - 100-300 -
Meab 1 MepaHble cnnasbl cnnasbl , Pb>1% 400 - - - - - - 100-500 -
(6poH3sa, naTyHb)
JlaTyHb, 6poH3a 300 - - - - - - 100-500 -
AntoMyHVeBas 6poH3a 500 - - - - - - 100-300 -
Megpb v anekTpomesb 200 - - - - - - 100-300 -
HemeTtannbl apMVPOBaHHble MacTMacchl - - - - - - 80-180 -
apMUPOBaHHble MNacTUKK - - - - - - 60-150 -
TBepAan pesnHa - - - - - - 100-250 -
)Kaponpoqule cnnasbl Ha ocHoBe Fe oToXeHHble 700 20-50 - 20-50 20-50 - - - -
YNpOUHEHHbIE 950 20-40 - 2050 | 20-40 - - - -
Ha ocHose Ni  OTOXKeHHble 800 15-25 - 1540 | 1525 - - - -
ra ocHose Co nuTbeBble 1100 10-20 - 15-30 10-20 - - - -
yrpoUHeHHbie 1200 10-20 - 15-30 10-20 - - - -
TuTaHOBbIE CMNaBbl Yucrbil TUTaH 500-700 | 50-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Anbda 1 betta cnnasbl, 3aKaneHHble 700-1000( 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
3aKaneHHble ctanu 3aKasnika 1 oTrycK 1000-1350| - - - - - - R _
3aKarka 1 oTnycK 1350-1700] - - - - _ _ N _
3aKaneHHbIN YyryH nuTbe 1350 - - - - - - - _
3aKaneHHbln YyryH 3aKaska 1 oTnycK 1900 - - - - - - - -

Pexumbl NpuBefieHbl CTaHAapTHbIE. BO3MOXHa KOPPEKTUPOBKA NCXOAA U3 Pa3fINYHbIX YCIOBUIA.

Alle Abmessungen in mm

4.20 e b 8 4.20



ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area

WERKZEUGE
ISO - O6nactb NpumeHeHus
SO Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneidstoff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application
CnnaBbl C MOKPbITYEM Cnnagbl 6€3 NOKpPbITUA CeoiictBa MmaTepu{ Pexxumbl
ana
I 2 g
G
g
= g 28 ER
Stahl, Stahlguss, =5 5z S5 28
langs panender Temperguss 2 EN E; B
kB 5%
Steel, cast steel, NE £2 = gg
long chipping malleable iron § ﬁ é 2
Cranb, MMTbeBas cranb, % g
Matepuarbl, 06pasyioLye CIMBHYIO =
CTPYXKY
= 2
20 $
Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan- o 58 28 ER
stahl, Automatenstahl 30 2 =5 ] B S5 28
— — e = oc RN
Stainless steel, cast steel, manganese E & E %E ST é,
steel, free cutting steel BES = E = £ g
[ S\ L\ 2% £
Hepasetowme ctanu, IUTbesble cTany, 40 2% 32
MapraHuesble. E §
50 =
K .
G
:
Grauguss, Kokillenhartguss, 58 28 =
kurzspanender Temperguss f.,g gé Eg 53
Grey casiron, chilled hard cast iron, = E 23 ) 25
short chipping malleable iron Ng 5 g = g i
2 h ==
Cepblii UyryH, 3aKaneHblil YyryH, 2% HE
KOBKUI YyTyH. 5 é
=
2
g g
= § 2§ s
o %) c
Aluminium und Al - Legierungen, =5 %8 5 g Eg
nichtmetallis che Werkstoffe =9 g« £3 g
& 2 ==
Aluminium and Al-alloys, NES % g 2 gg
non ferrous materials g2 S
g% 22
ANIOMUHWIA, anloMUHKEBbIE CNaBbl, 5 §
HemeTanbl =
S .
§
E
=0 oo
T o 8 ER 23
Warmfeste Legierungen, <= 2z S g H
A f 2% 2 C) o
Titanlegierungen E @ £= E g 72
s 2 23
High temperature resistant alloys, Ng 2 £ = gg
Titanium alloys S92 S
2% 22
MaponpouHble ctann 5 §
TuTtaHoBble Crnaebl =
I I 2
$
3 2
= Q
Qg 59 23 g
a gz 32 | 32 28
Geharteter Stahl, Hartguss = § e 5% 23
N = =
Hardened Steel, hard cast iron 5 % § gg
3aKaneHble CTanu 1 3aKaneHHbIN YyryH B @ A g
5 (6]
=
I d bereidiVair ication area O6nactb Nebenanwendungsberei¢tb econdary application are4A06nactb BTOPU4HOro NpuMeHeHUs
Sorte/ Grade/ Cnnas AR 26C— sorte/ Grade/ Cnnas
E mpfohl A dungsber; d ication are& Empfohl A gsber d ication are&
Pekol obnactb PekomeH0BaHHaA 061acTb NpUMeHeHUA

Alle Abmessungen in mm

4.21 S o 4.21



Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data
PekomeHayemble peXknMbl pe3aHuna

SHARK-CUT" Mini

ARNO°®

Langsdrehen / Turning / TokapHaa ob6paboTka SC...R/A....SP 2,25 xD
SHARK-Cut-@ S pantiefe / Depht of cut / [nybuHa pe3aHua ap [mm]
[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4

Vorschub / Feed rate /MNogaua f [Imm/U]

SCo04 0,1 0,1 0,08 0,05 - - - -
SCO05 0,1 0,1 0,09 0,06 0,04 - - - (]:D |
SCO06 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 - -
SCo7 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 -
SCo8 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04

Langsdrehen / Turning / TokapHas o6paboTka SC...R/L...SP 4xD
SHARK-Cut'-@ Spantiefe / Depht of cut / TnybuHa pe3saHua ap [mm]
[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3

Vorschub / Feed rate / MNogaua f [Imm/U]

SCo04 0,1 0,08 0,05 - - -
SCO05 0,1 0,09 0,06 0,04 - - (]:D |
SC06 0,1 0,09 0,06 0,04 - -
SCo7 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 -
SCo08 0,1 0,1 0,085 0,075 0,055 0,04

Plandrehen / Facing / TopueBaa o6paboTka
SHARK-Cut" -@ SC...R/A...SP (2,25 x D) SC...R/A...SP-ALU (4 x D)
[mm] ap [mm] f Imm/U] ap [mm] f [Imm/U]
SCo04 0,7 0,07 0,7 0,05 Q:D
SCO05 0,7 0,07 0,7 0,05
SCo06 0,7 0,07 0,7 0,05
SCo7 1,0 0,08 1,0 0,06 t
SCo08 1,0 0,08 1,0 0,06

Bohren / Drilling / CBepneHue
SHARK-Cut’ -@ SC...R/A...SP (2,25 x D) SC...RA...SP-ALU (4 x D)
[mm] f [Imm/U] f [Imm/U]
SCo04 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SCO05 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020
SC06 0,005 - 0,030 0,005 - 0,020 4a
SCo7 0,005 - 0,035 0,005 - 0,025
SCO08 0,005 - 0,040 0,005 - 0,030

Alle Abmessungen in mm
4 22 Dimensions in mm 4 22

Bce pa3mepbl B MM



. Empfohlene Schnittwerte
ARNO Recommended cutting data SHARK-CUT"®
WERKZEUGE

PekomeHayemble pexxumbl 06paboTKm

Bohren / Drilling / CBepneHue

SHARK-Cut" - @ 1,5-2,25x D 3 x D - Densimet (TBepgocnnasHble)
[mm] f [mm/U] f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,01 - 0,04 0,01 - 0,02
SC10.... (LP....05) 0,01 - 0,05 0,01 -0,03
SC12.... (LP....06) 0,01 - 0,05 0,01 - 0,04
SC14.... (LP....07) 0,01 -0,07 0,01 - 0,05 <=
SC16.... (LP....08) 0,02 - 0,08 0,02 - 0,06
SC18.... (LP....09) 0,03 - 0,09 0,03 - 0,07
SC20.... (LP....10) 0,03 -0,10 0,03 - 0,08
SC25.... (LP....13) 0,03 -0,12 0,04 - 0,09
SC32.... (LP....17) 0,05-0,15 0,05 - 0,11
4

Plandrehen / Facing / TopueBas o6paboTka B
SHARK-Cut' - @ 1,5x D 2,25x D 3 x D - Densimet
[mm] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 2,0 0,10 1,5 0,07 1,0 0,10
SC10.... (LP....05) 2,5 0,12 2,0 0,12 1,2 0,12
SC12.... (LP....06) 3,0 0,15 2,5 0,14 1,5 0,15
SC14.... (LP....07) 3,5 0,16 3,0 0,15 1,7 0,16
SC16.... (LP....08) 4,0 0,17 3,5 0,16 2,0 0,17
SC18.... (LP....09) 5,0 0,18 3,5 0,17 2,3 0,18
SC20.... (LP....10) 5,0 0,20 4,0 0,18 2,5 0,20
SC25.... (LP....13) 6,0 0,24 5,0 0,22 3,0 0,24
SC32.... (LP....17) 8,0 0,27 6,0 0,26 3,5 0,27

Alle Abmessungen in mm

4.23 pimersion n 4.23



Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data SHARK-CUT"

WERKZEUGE
PekomeHpayemble pexxriMbl 06paboTKM
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 1,5x D
SHARK-Cut - @ Spantiefe / Depht of cut / TnybuHa pesaHus ap [mm]
[mm]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 ||
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,11 0,10 0,07 - - - - - - - - 4 2
SC10.... (LP....05) 0,15 0,15 0,12 0,170 0,09 - - - - - - -
SC12.... (LP....06) 0,16 0,16 0,15 0,13 0,12 0,10 - - - - - -
SC14.... (LP....07) 0,18 0,18 0,18 0,15 0,13 0,11 - - - - - -
SC16.... (LP....08) 0,20 0,20 0,20 0,19 0,177 0,15 0,14 0,12 - - - -
SC18.... (LP....09) 0,21 0,21 0,21 0,21 0,19 0,17 0,16 0,14 - - - -
SC20.... (LP....10) 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,17 0,16 0,15 - .
SC25.... (LP....13) 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,25 0,23 0,22 0,20 0,16 -
SC32.... (LP....17) 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,28 0,27 0,25 0,17 0,18
4
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 2,25 x D
SHARK-Cut - @ Spantiefe / Depht of cut / Iny6buHa pe3saHua ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - -
SC10.... (LP....05) 0,15 0,12 0,10 0,09 - - - - - D
SC12.... (LP....06) 0,16 0,16 0,13 0,12 0,10 - - - -
SC14.... (LP....07) 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 - - - -
SC16.... (LP....08) 0,20 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 - - -
SC18.... (LP....09) 0,21 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 - - -
SC20.... (LP....10) 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,17 0,12 - -
SC25.... (LP....13) 0,28 0,28 0,28 0,28 0,25 0,23 0,20 0,17 -
SC32.... (LP....17) 030 030 030 030 0,28 0,28 0,25 0,20 0,18
4
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 3,0xD
SHARK-Cut' - @ Spantiefe / Depht of cut / Tny6uHa pesaHua ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - -
SC10.... (LP....05) 0,13 0,11 0,09 0,07 - - - - - D
SC12.... (LP....06) 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 - - - -
SC14.... (LP....07) 0,16 0,16 0,15 0,13 0,11 - - - -
SC16.... (LP....08) 0,18 0,18 0,17 0,15 0,13 0,12 - - -
SC18.... (LP....09) 0,20 0,20 0,18 0,17 0,15 0,14 - - -
SC20.... (LP....10) 0,22 0,22 0,22 0,21 0,19 0,16 0,14 - -
SC25.... (LP....13) 0,25 0,25 0,25 0,25 0,23 0,22 0,18 0,16 -
SC32.... (LP....17) 0,28 028 0,28 0,28 0,28 0,28 0,22 0,19 0,16
4
Hochste Prazision bei hervorragender Oberflaichengiite und
Langsdrehen / Turning / TokapHasa 06paboTka - mapamMeTpbl  gesteigerten Standzeiten werden durch hohes Elastizitits modul
Werks toff Elastizitats modul [kg/mm?] Dichte [g/cm’®] Ul:ld hohe chhte erreicht, da diese besonders schwingungs-
. .. . démpfend wirken.
Material Modulus of elasticity Thickness
Matepuan Mogyne ynpyroctu MnotHoctb Absolute precision, excellent surface quality and improved tool life have
Densimet (TeepgocnnasHbie) 360 17,50 bfeen achieved as a result of ﬂwg high modulus of elasticity and density
since these particularly reduce vibrations.
Cranb 210 7,85

[laHHble NapameTpbl HaNPAMYIO BAKAIOT Ha CTOMKOCTb MHCTPYMEHTa
1 KauecTBO 06pabaTbiBaeMON MOBEPXHOCTY 3a CUET feMPUPYIOLNX
CBOWCTB TBEPAOCMNIABHbIX [lePXKaBOK.

Alle Abmessungen in mm

4.24 e pamena s 4.24



Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data SHARK-CUT"® Rebore

WERKZEUGE
PekomeHayemble pexxumbl 06paboTKm
Aufbohren / Boring / PacceepnusaHue 2-schneidig
SHARK-Cut’ Spantiefe / Depht of cut / Tny6uHa pesaHus ap [mm] 2 flute
Rebore - @ 2
[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 | NAACTUHbI
Vorschub / Feed rate / Mopaua f [mm/U]
12 - 15 (LP....04) 0,25 0,22 0,20 0,16 = = = = - - - -
16 -17,5 (LP....05) 0,30 0,30 0,28 0,24 0,20 - - - - - - &

- o
18 - 19 (LP....06) 0,34 0,34 0,34 0,30 0,25 0,20 = = = = = - s~@_______ ——

20 - 23 (LP....07) 0,36 0,36 0,36 0,33 0,30 0,26 0,22 - - - - -
24 - 25 (LP....08) 0,42 042 042 042 0,38 0,34 0,30 0,25 - - - =
26 - 28 (LP....09) 0,44 0,44 0,44 0,44 0,44 040 0,35 0,32 0,28 - - -
29 - 34 (LP....10) 0,48 048 048 048 048 045 040 0,36 0,32 0,30 = =
35-44 (LP....13) 0,52 0,52 0,52 0,52 0,52 0,52 0,50 0,47 0,43 0,38 0,30 -
45 - 50 (LP....17) 0,60 0,60 0,60 060 060 060 060 060 055 050 042 0,35

Aufbohren / Boring / PaccBepnuBaHue 3-schneidig
SHARK-Cut’ Spantiefe / Depht of cut / Iny6uHa pe3saHus ap [mm] 3 flute
Rebore - @ 3
(mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 || MAACTUHDI
Vorschub / Feed rate / Mopaua [mm/U]

24 - 25 (LP....06) 0,51 0,51 0,51 0,45 0,38 0,30 = = = = =
26 - 28 (LP....07) 0,54 0,54 0,54 049 045 0,39 0,33 - - - -
29 - 34 (LP....08) 0,63 063 063 063 0,57 051 045 0,38 = = =
35 - 40 (LP....09) 0,66 066 066 066 066 060 0,53 048 0,42 - -
41 - 47 (LP....10) 0,72 0,72 0,72 0,72 0,72 0,68 0,60 0,54 0,48 0,45 =
48 - 50 (LP....13) 0,78 0,78 0,78 0,78 0,78 0,78 0,75 0,70 0,65 0,57 0,45

Alle Abmessungen in mm

4.25 Dimensions 4.25



Anwendungshinweise
ARNO® Application reference SHARK-CUT
WERKZEUGE

PekomeHpgauumm no NMPUMEeHEHNIO

Maximale B ohrtiefenMaximum drilling depth/ MakcumanbHas rnybuHa cBepneHys

SHARK-Ctt+ @ Maximale Bohrtiefemmax. driling depth/ makcumanbHas rnybuHa cBepneHms
[mm] Mini (2,25 x D) Mini ALU (4 x D) 1,5xD 2,25xD 3xD
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
4 9,00 16 = = =
5 11,25 20 — - -
6 13,50 24 - - -
7 15,75 28 - - -
8 18,00 32 12 18,0 24
10 - - 15 22,0 30
12 - = 18 27,0 36
14 — - 21 31,5 42
16 = = 24 36,0 48
18 - - 27 40,5 54
20 - = 30 45,0 60
25 - - 38 56,0 75
32 - - 48 72,0 96

Bohren aus der Mitte/ Drilling off centre / csepnenne co cvewenuen

Werkzeugtype Werkzeug-Nennduneds ser Werkstilick-Bohrdurchmes:
Type of tool Nominal tool diameter Drilling diameter
Tvn MHCTpyMeHTa HomurHanbHbI AnameTp MHCTPyMeHTa  [lnameTtp csepneHns
D [mm] Dy [mm] Dmay [mm]
SC 04 R/L-..SP...(Mini) 4 3,90 4,2
SC 05 R/AL-..SP...(Mini) 5 4,90 5,2
SC 06 R/L-..SP...(Mini) 6 5,90 6,2
SC 07 R/AL-..SP...(Mini) 7 6,90 7,2
SC 08 R/L-..SP...(Mini) 8 7,90 8,2 I
SC 08 R/L-..04 8 7,85 8,3 o T%
SC 10 R/L-..05 10 9,85 10,5
SC 12 R/L-..06 12 11,85 12,5
SC 14 R/L-..07 14 13,85 14,5
SC 16 R/L-..08 16 15,85 16,5
SC 18 R/L-..09 18 17,85 18,5
SC 20 RL-..10 20 19,80 20,5
SC 25 RAL-..13 25 24,80 25,8
SC 32 R/L-..17 32 31,80 33,0

=

Durch die spéziell entwickelte und aufeinander abgestimmte Ausfiihriing von Werkzeug und
Wendeschneidplatte ist es méglich auBer Mitte zu bohren. Es kénnen somit Abweichungen
zum Werkzeugdurchmesser erreicht werden.

Because of the special design of the holder and indexable inserts, it is possible to drill off centre.

KOHCprKLlI/Iﬂ CBepJia No3BOJIAET NPON3BOANTL 3aCBep/IMBaHME He MO LEeHTPY. Bnaronapﬂ 3TOMy AOoCTUraeTca
o6pa60TKa OTBEPCTUI, OTAIMYHBIM OT HOMMHANbHOTIO AMameTpa cBepna.

Alle Abmessungen in mm

4 . 26 Dimensions in mm 4 . 2 6

Bce pa3mepbl B MM



Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT
WERKZEUGE

PekomeHpgauum no NPUMEeHEHNIO

Coolant-Booster Coolant-Booster lNopaua COX i

Kihlmitteldruck

Als innovative Detaillosung bietet @&rAR KC uf eine spezielle Kiihimittelzufuhr zur besseren Ausbringung der Spéane aus der
Bohrung. Ein eigener, riickwéerisigteter Kiithimittelstrahl sorgt fiir einen verbesserten Spéanetransport. Der Kiithimitteldruck muss
dafiir, unabhdngig vom Durchmesser, ca. 1,5 - 3 bar (optimal 5 - 7 bar) betragen.

Coolant pressure

The SHARKCut tool offer a unique déail when it comes to swarf evacuation. A ‘return” (pointing back up the flute) coolant channel ensures
optimum swarf evacuation, therefore the coolant pressure, no matter the diameter, must be 1.5 — 3 bar (optimum 5-7 bar).

HasneHne COX

Cuctema S HAR KC ut o6ecneunBaert yHKanbHbIi METOA OTBOAA CTPYXKKM. O6paTHOHanpasneHHble KaHanbl Ana COXK obecneunBatoT onTuManbHbIi
OTBOJA CTPYXKKM, COCOTBETCTBEHHO HeobxoanmMo obecneunTb AasneHne COX 1.5 - 3 bap (naeanbHo 5 - 7 bap), HE3aBUCKMO OT UamMeTpa IYETeHTa.

[ ] innere Klhlmittelzufuhr (Kananbi COX )

| e Plananlage (®Oukcayun)

Achsversatz der Mas chin@isplacement of the machin¢ Bo3amo>xHble npobnembl

Situation 5 ituation/ Mpotnema Lésung Solution/ Pewenne

Versatz in X-Richtung
Displacement in X-direction
OTKNOHeHne OT ocn «X»

Werkzeugkorrektur anpasse
Correct tool positioning
CKOppEeKTMPYNTE HaCTPOMKY

Winkelfehler
Angle error
OTKNOHEHME OT OCU

Revolver und / oder
Spindelstock ausrichten
Turret or spindle adjustment
MNMpoBepbTe HaCTPOWKN
wnmnHaena

Revolver-Positionierfehler
Turret positioning error
Mpo6nema B NO3MLMOHMPOBAHNM
WHCTPYMeHTa

Revolverscheibe ausrichten
(Y-Achse)

Adjust turret plate (Y-axis)
HactponTe peBonbBepHyto

ronoeky (no ocu Y)

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT

PekomeHpgauumm no NMPUMEeHEHNIO

WERKZEUGE

WIPER-Geometrie-geometry/ - Teometpum
Funktions prinzip (Nutzehhformation/ NHdopmaunsa

Bessere Oberfliche -> Bei gleichem Vorschub erreicht die Wendeschneidplatte mit WIPER-Schneide einen um das Vielfwphéebesseren
gegeniiber einer herkémmlichen Wendeschneidplatte.

Better surface -> At the same feed rate the Wiper insert achieves a much betievafue against a conventional insert.

YnyuweHHoe KauecTBO NOBEPXHOCTU: NMPU OAMHAKOBOI Nofgaye npu ncnonb3oBaHun reometpun Wiper Bbl CMOXeTe NOAyUYnTb Jlyyllee KauyecTBO BEPXHOCTY Mo

CpaBHEHWIO CO CTaHAAPTHOW reomeTpueit NNacTuH. f f
R
N\ B S
i} R¢ |2
] i
| |
CraHfgapTHas reomeTpusa ARNO°®-WIPER

Geringere Bearbeitungszeit -> Soll der gleighWdtt erreicht werden wie mit einer Standard-Wendeschneidplatte, so kann mit der Schneidplatte
mit WIPER-Schneide der doppelte Vorschub gefahren werden (= geringere Stiickzeiten!)

R educed machine time -> If the qeired Ra-Value is achieved with a standard insert, tBIPER insert can be applied using up to twice the feed rate and

thereby reducing machine time.

YMeHblUeHHOe MallmHHOoe Bpems: Mpu yBennyeHny nogaum B 2 pasa npu ncnonb3osaHun reometpun Wiper Bbl cMoXeTe NonyunTb 0AVHaKOBOE KEWBO NMOBEPXHOCTU,

no CpaBHEHUIO CO CTaH[J,apTHOIZ I'eOMeTpI/IeVI.

f 2.f

ap
a

CraHpapTHana reomeTpusa ARNO®-WIPER

B earbeitung tiber MitteMachining over centre ObpaboTka BHe LieHTpa

Situation Lésung

Bei nicht ausreichendem Verfahrweg der Mae dikier die Verwendung eines recht&HAR KCuf-Werkzeuges.
Mittelachse ist der AuBendurchmesser nicht mit dem selben

Werkzeug bearbeitbar.

S ituation Solution:

At not adequate travel of the machine over the centre the outside dia- Using a right handS HAR KC ut tool.

meter can not be machined with the same tool

Cutyauma PeweHue:

Mpwu HexBaTKe BENNYMHDI NepeMeLLEHNA PEBOIbBEPHON FONIOBKN HEBO3MOXHO Heobxoavmo npumennTs fepxasky S HARKEut npaBoctopoHHero
npowu3BecTn 06paboTKy no cxeme 2 ncnonHeHus

ﬁ

p.

Maximaler Ver fahrweg liber Mitte
Maximum offset above centre
MaKcumarnbHbIli BbIIET OT LIeHT]

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT

PekomeHpgauunm no NMPUMEHEHNIO

WERKZEUGE

DurchgangsbohrungThrough hole drilling/ CeepneHne cKBO3HbIX OTBEPCTUI

HINWEIS

Bei feststehendem Werkzeug und rotierendem Werkstiick fallt bei Durchgangs-
bohrungen eine scharfkantige RondeEabie Sicherheitsvorkehrungen treffen.

Der Kiihimitteldruck sollte fiiiARKCut 2,25 x Dca. 5 - 7 bar und fi?HARK

Cut 1,5 x Dca. 1,5 - 3 bar betragen. Ist der notwendige KihIimitteldruck maschi-
nenseitig nicht vorhanden, kann es von Vorteil sein, den Bohrvorgang kurz zu
unterbrechen, um die Bohrung zu entleeren.

Information:

When through hole drilling with stationary tool and rotating component aharp disc is
produced, please ensure adequate safety precautions.

The coolant pressure for 4.5 x D SHARAC ut should be minimum 1.5-3 bar, for

2.25 x Ddrill depth 5-7 bar is required. If the necessary coolant pressure is not avai-

lable, it could be beneficial to interrupt the cutting briefly in order to clear the hole.

—
Nasnenne COX ansa cuctembl SHARK - Cut 1.5 x D Heobxogumo obecneunts MuHumym 1.5 - 3 bap, ans ?

NHdopmauusa:
Mpu cBepneH CKBO3HbIX OTBEPCTUI NPU HEBPALLAIOLIEMCS UHCTPYMEHTE 1 BpaLLyoLencs
3aroToBKe BO3MOXEH BbIBPOC OCTPbIX 3nemeHTOB (Ha Bbixoae). Cobntogante mepbl 6e3onacHoctu!!!

cnctembl SHARK - Cut 2.5 x D 5-7 bap. Ecnun 3T ycnosus HEBO3MOXHO obecneuntb, HE06X0[MMO
NPOU3BOANTL CBEPJIEHNE C BbIBOLAMY CBEPSia ANl OUUCTKU OTBEPCTUS OT CTPYXKN.

B ohrtiefen bis 3 x/eep bores up to 3 x [DCeepneHne otBepcTuin o 3 x D

Mit SHARK-CUWerkzeugen SC..1.5D kénnen, bei entsprechender Werkstiickkontur, Bohrtiefen bis zum dreifachen des
Nenndurchmessers erreicht werden (siehe Bild). Es ist dabei auf die Arbeitsabfolge 1, 2 und 3 zu achten.

Fir Werkzeuge mit dem Durchmesser 8 mm werden rechte und linke Wendes chneidplatten benétigt.

Fir Werkzeuge mit Durchmesser 10 bis 32 mm kommen neutrale Wendeschneidplatten zum Einsatz.

With the Shark-Cut tools SC..1.5D it is possible to drill up to three times the diameter (see picture) However please noteg worki
order 1,2 and 3.

For holders with diameter 8mm use inserts with right and left chip breakers.

For holders with diameter 10 to 32mm use neutral inserts.

Cucrema SHARK - Cut 1.5 x D nossonset ceepnutb otBepctus o 3 x D (cm. pucyHok). OgHako Heo6Xxo4umMo o6paTntb BHUMAaHME: NOCie[0BaTeNbHOCTb
onepauuin 1,2, 3. [InA pepaBok ArnameTpom 8 MM 1CMONb30BaTb MAACTVHbI IeBble U Npasble. [ina fepkaBok AgnameTpom oT 10 MM Ao 32 MM MCNofb30BaTh

HeWTpanbHble NNACTUHDI.
<3xD

15xD

<

1,

5xD

>@D
>@di
@D
=

r

|

i
J\L
@di ‘

:

s1,5xﬂs1,5xD

| -

<3xD

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise
ARNO® Application reference SHARK-CUT
WERKZEUGE

PekomeHpgauumm no NMPUMEeHEHNIO

/ ®opmynbl

B erechnungseinheitérCalculation units/ PacueTHble egrHuLbl

D DurchmessetDiameter/ Quametp [mm] n SpindeldrehzahlS pindle revolution / O6opoTbl [U/min]
V. Schnittgeschwindigkéi€ utiing speed Ckopoctb pesaHua [m/min] Q ZeitspanvolumenChip removal ratd V [cm3min]

f, Vorschub pro Umdrehundeed rate per revolutiodr [mm/U]
Mopaua Ha obopoT

S chnitttiefé Depth of cut/ Tny6uHa pesaHus [mm]

Formelnw Formulas/ ®opmynbi

S chnittgeschwindigk€i€ utting speed/ Ckopoctb pesaHus Zeits panvolumen Chip removal ratd O6bem cHMaemol CTPYKKK
neD.n
V. = ——— Q = \ ap . fn
¢ 1000

Drehzahl R evolution per minute/ O6opoTbl B MUHYTY
_ Vvg- 1000
n-D

Alle Abmessungen in mm

4.30 e b 8 4.30



Anwendungshinweise
m Application reference SHARK-CWPIR ebore
WERKZEUGE

PekomeHnpgauumn no NPUMEeHEHNIO

Werkzeug zum Aufbohren mit 2 bzw. {
Schneiden.

Tools for boring with 2 or 3 edges.
[lep>kaBKu Ans paccBepnunBaHmna ¢ 2 n 3 nnacTHami

Vorbohrung
[D9 Dimin] notwendig!

Pre-hole
[O Dimin] necessary!

MpeaBapuTenbHOe OTBEpPCTME
[©@ Dimin] o6s3aTenbHo!

Schraubensenkung Aufbohren
Counter boring Boring
PaccsepnMBaHme noA ronoBky 6onTa PaccsepnMBaHme

Anspiegeln
Spot Facing
PaCCBepﬂVIBaHI/Ie NnoA rosIoBKy BUHTA

Alle Abmessungen in mm

4.31 S o 4.31



ARNO®

Anwendungsprobleme und Abhilfe
Application problems and solutions
Bo3moXHble I'IpO6J'IeMbI N MeTodbl NX YCTPaHEHNA

Anwendungs problemT7ype of problem/

: T ;
Q © a2 =
x| sS/lo%do6x o 3 :
R lgp Q E w O - ]
586 285553 5 i3 3
-~ O ~ [ a|d> N
oS YESS 25 E>E I©C AR
cSI|gJuv|S¥TFosSc|lo. |LEE|S8S SIS
028|p0S|e®mEg I 'Si.:l: 95 (%)
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[ S5 Q o » =4 S © N C|N
Y% Jlg33 w2028 I=s0c@ -8 ETS
Qg olgrSlesuv=s2ogmlEgbble |
NS EET =T O N 9= alot 9|6 2L D
X = [0 © < |0 N N
ST Z|33|(22 5388 FBLQasSIac 2ac
cudcaflrs<aagS5Sao0ondnoSno

Bo3MoXHble npobnembl

Cpr)KKa C/INLKOM KOPOTK;

-

-
&~
-
«

ir

Abhilfe /Corrective measureé

Kputepuin

KoppeKkTnpyembii
napameTp

Kriterium Criterial

S chnittges chwindigkei€Ltting speed/
CkopocTb pe3aHusa

“
5
-
-
V-

Vorschub Feed/ Nogaua

values/
MapameTpbl pe3aHus

E ckenradius G orner radius/
Pagnyc npu BeplinHe

- = 1 &

i, e 2 2T CHelb

S chneids toff € utting materiall
ob6pabaTtbiBaeMbli MaTepuian

Wendes chneidplatten $ chnittwerte Cutting
Insert selection/
Bbl60p MaacTUHbI

| yf‘ - | €

| S pannung WerkzeugTrbol clamping/
erl‘lﬂeHl/Ie WHCTPYMEHTa
R, E
o
2
I~ I~ ~p S pannung Werks tiic kMorkpiece clamping S
KpenneHue 3arotoBku ©
(0]
=it SR j— s u— %
o
~ —~ J' Aus kragung Overhangl Bbinet nHctpymeHTa & o
o =3
- s e gz
= - o
2§
= Ny Ny ~p Spitzenhéhe Tip heightl/ Boicota pex. KpoMKy g
5
<
Kuhls chmierstofiClooling lubricant!
. . . . . MapameTpbl oxnaxpeHna
My kontrollieren, optimiererciieck, optimizel nposepka, onTMmM3aumsa

-

verwenden Apply / HacTpoiika
erhdhen, vergréBern - kleiner Einflussrdase, smal-

ler effect! ysennuntb, Hebonblon 3dpdekT

erhéhen, vergroBern - groBer Einflumsréase, bigger
effect/ yBennuntb, 3HaunTenbHbIA 3pdeKT

d

J

senken, verkleinern - kleiner Einflusdute, smaller
effect/ ymeHbwuTb, HebonbLo 3ddeKT

senken, verkleinern - groBer Einfluesute, bigger
effect!/ ymeHblINTb, 3HaUNTENbHBIN 3GdeKT

4.32

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Bce pa3mepbl B MM
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Ersatzteile

Spare parts SHARK-CUT" + Rebore

3anacHble YyacTtu

WERKZEUGE

Ersatzteile /S pare parts / 3anacHble yactu SHARK-CUT" CraHpapTHas cepus

Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
[epxaBKa BuHT MoMeHT 3aTAaXKN Kntou
SCO8R/L-...SP04 7815108 0,6 Nm T 5106
SC10R/L-....SP05 7815110 0,6 Nm T 5106
SC12R/L-...SP06 SS 5151 1,0 Nm T 5107
SC14R/-...SP07 SS 1751 1,3 Nm T5108
SC16R/L-...SP08 SS 8831 2,2 Nm T 5108
SC18R/L-....SP09 SS 8831 2,2 Nm T5108
SC20R/L-...SP10 SS 2314 3,4 Nm T 5115
SC25R/L-...SP13 7822114 6,2 Nm T 5120
SC32R/A-...SP17 7822114 6,2 Nm T 5120
Ersatzteile / Spare parts /3anacHble yactu SHARK-CUT® Rebore 2-schneidig / flute / 2 nnactuHbl
Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
[epxaBka BuHT MoMeHT 3aTaXKn Kntoy
SCR 1204 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1305 R0O2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1406 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1507 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1606 R02.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1707 RO2.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 17575 RO2.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1806 RO2.... SS 5151 1,0 Nm T5107
SCR 1907 RO2.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2006 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T5108
SCR 2107 R0O2.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2208 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2309 R02.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2408 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2509 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2608 R02.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2709 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2810 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2909 RO2..... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3010 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3111 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3212 R0O2.... SS 2314 3,4 Nm T5115
SCR 3313 R02.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3414 RO2.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 3510 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3611 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3712 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3813 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3914 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4015 RO02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4116 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4217 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4318 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4419 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4513 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4614 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4715 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4816 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4917 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 5018 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
Nota = BapuaHTbl OTBEPTOK C PerynnMpoBKoi MOMeHTa CMOTpUTE Ha CTp. i.25

Alle Abmessungen in mm
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Ersatzteile

Spare parts SHARK-CUT" + Rebore

3anacHble yactu

WERKZEUGE

Ersatzteile /Spare parts /3anacHble yactu SHARK-CUT" Rebore 3-schneidig / flute / 3 nnactuHbl

Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
[MepxaBKa BuHT MoMeHT 3aTAaXKN Kntou
SCR 2412 R03.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2513 RO3.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2612 R03.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2713 RO3.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2814 R03.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2913 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3014 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3115 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3216 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3317 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T5108
SCR 3418 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3517 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3618 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3719 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3820 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3921 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 4022 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 4121 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4222 R03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4323 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4424 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4525 RO03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4626 R03.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4727 RO3.... SS 2314 3,4 Nm T 5115
SCR 4823 R03.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4924 RO3.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 5025 R03.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
Nota > OTBEpPTKYM C PYrynInMpoBKOI MOMEHTa 3aTAXKIN CMOTPUTE Ha CTp. i. 25.

Alle Abmessungen in mm

4.34 o 4.34



