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= Systemvorstellung
ARNO° System introduction SHARK-CUT"
WERKZEUGE OnuvcaHme CUCTeMbl

DREHEN und BOHREN mit nur 1 Werkzeug! Turning and boring with only 1 tool!
BO3MOXHOCTb CBEPIEHNA Y TOKapHOI 06paboTKM OQHUM MHCTPYMeHTOM!

SHARK-CUT" Mini 2@ 4 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

Drilling with flat bottom face
3acBepnvBaHue (OTBEPCTUE C MNOCKMM AHOM)

Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas 06paboTka

L_J <= Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles
O6paboTka BHYyTpeHHero npodunsa

/

-

Drehen von Aulenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTKa HapyxHoro npoduna

SHARK-CUT® Standard

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

1,5xD 3acBepnvBaHue (OTBEPCTHE C MNOCKUM AHOM)

Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas 06paboTka

2,25x D

- Drehen von Innenkonturen
Turning of internal profiles
O6paboTka BHYyTpeHHero npodunsa

3xD

Drehen von Aulenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTKa HapyxHoro npoduna

2-schneidig /2 flute /2 nnactuHbel =@ 12 mm

SHARK-CUT" Rebore - Pacceepnngatme 3-schneidig /3 flute /3 nnactvHbl > @ 24 mm

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

295 %D Drilling with flat bottom face
122 XU, PaccBepnusaHne oTBEPCTUI C MNIOCKAM BHOM

2-schneidig

2 flute

2 NNacTyHbI Drehen von Plankonturen
Facing operations
TopueBas 06paboTka

2,25 x D, Drehen von Innenkonturen

3-schneidig Turning of internal profiles

) 3 flute O6paboTKa BHYyTpeHHero npodunsa
3 MNacTuHbl

Drehen von Aulenkonturen
Turning of external profiles
O6paboTka BHYyTpeHHero npodunsa
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- Systemvorstellung, Nutzen
ARNO° System introduction SHARK-CUT"
WERKZEUGE

OnucaHmne cuctemsl

Vorteile des SHARK-CUT -Systems /Advantages of the Shark-Cut system /
OcobeHHocTu cuctembl SHARK-Cut

>>  Erzeugt ebenen Bohrungsgrund
Produces a flat bottom hole
Mo3BonseT NoslyyaTb OTBEPCTUA C MNOCKUM JHOM

>>  Problemldser bei fehlenden Werkzeugpldatzen an der Maschine
Problem solver for ins ufficient machine tool posts
TpebyeT MUHUMYM MNO3ULIMIA HCTPYMEHTA Ha 060pya0BaHIN

>>  Weniger Programmieraufwand
Less programming
MeHblue TpeboBaHMI No NPOrpPaMHOMY obecreueHnio

>> Kirzere Ristzeiten. Reduzierte Voreins tellzeiten
Shorter set-up times. Reduced pre-setting times
CHUWKEeHHOE Bpema HacTPONKN MHCTPYMEHTA

>>  Reduzierte Lagerhaltung von Werkzeugen und Wendeschneidplatten
R educed stock-keeping costs for tools and indexable inserts
TpebyeTca MmeHblUe NO3NLUIA UHCTPYMEHTa Ha cKnage

>>  Geringere Kosten fiir die Werkzeugbeschaffung
Lower tool purchasing costs
CHUXeHMe 3aTpaT Ha 3aKyMKy JepKaBoK

Alle Abmessungen in mm

4. 3 Dimensions in mm 4. 3

Bce pasmepbl B MM



Bezeichnungssystem
ARNO- Designation system SHARK-CUT"
WERKZEUSE Cuctema 0603HaueHe

SHARK-CUT" Mini- MnHu-pe3Lbl MOHONIUTHblE

SC

04 R/L E016 d ALU

SHARK-CUT" Nenn- Rechts/Links Nutzlange Gedrallter Spanraum Geometrie Sorte
durchmesser Right/Left Max.Depth Spiral Flute Geometry Grade
Diameter MNpaBbiii/nesbiii Makc. rny6uHa CnnpanbHblii KaHan leomeTpuna Cnnae

Hnametp

SHARK-CUT® Standard - CraHgapTHas cepus

SC R/L 0036 Y -

SHARK-CUT" Nenn- Rechts/Links Nutzlange Gedrallter Spanraum WSP-GroBe
durchmesser Right/Left Max.Depth S piral Flute Insert size
Diameter MNpaBbiii/nesbiii Makc. rny6uHa CnupanbHblil KaHan Pasmep nnactuH
Hnametp

SHARK-CUT" Rebore - PacceepnunsaHue

SCR @ 24 12

03 g 0054

SHARK-CUT" Nenn- D min. Rechts Anzahl der Nutzldnge Spanraum WSP-GroBe
Rebore durchmesser  Min.hole schneidend Schneiden Max.Depth gerade Insert Size
Diameter D muHumanbHoro Right hand Ne° of flutes Makc. rny6una Straight Flute Pa3mep nnactuH
Huametp oTBepCcTUA cutting Konuuectso Mpamoii KaHan
MpaBocro- nnacTuH
poHuue

SHARK-CUT® Wendeschneidplatten / Inserts / [TnactuHbl

LPET 080304FN EAWI

WS P-Bezeichnung geméaf ISO-Norm Geometrie Sorte
ISO code Geometry Grade
Mapkuposka no 1ISO TeomeTpua Cnnas

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
4.4 Boe pasnper s m 4.4



Werkzeugauswahl
ARNO° Tool options SHARK-CUT"
WERKZEUGE BapuaHTbl lepXaBoK

SHARK-CUT® Mini - MuHn

2,25xD @ 4,0-8,0mm 4.6

4xD @ 4,0 - 8,0 mm

4

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHas cepus

1,5x D @ 8,0-32,0 mm 47 -4.9
2,25xD @ 8,0-32,0 mm
3xD @ 8,0 - 32,0 mm Densimet

SHARK-CUT" Rebore - PacceepnusaHue
2-schneidig / 2 flute /2 nnactuHbl

2-schneidig / 2 flute / 2 nnactuHbl 4.10

2,25 x D @ 12,0 -50,0 mm

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

3-schneidig / 3 flute / 3 nnacTuHbI 4.11

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

4

SHARK-CUT" Wendes chneidplatten /Indexable inserts / CMe@HHble NIacTUHbI

=

LPET 412-4.13

LPNT

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
4.5 B paswepm o 4.5



SHARK-CUT" Mini-MwnHn

WERKZEUGE
Vollhartmetall-S chneideinsatz mit innerer Kihlmittelzufuhr 2,25xD @4-8mm
Solid carbide cutter with internal cooling supply
MoHOMWTHbIe TBepAOCIIaBHbIe pe3Lbl C BHYTpeHHUM nogsogom COX 4xD @ 4-8mm
== 1
(&) ° /" N D—
- STs S
- Iz -
‘ - ! = Rechte Ausflihrung abgebildet
Right-hand execution shown
! MPaBOCTOp! nan
Grundhalter / Holder / Pe3upl
Bezeichnung Sorten / Grades / Qualita
Designation @D [} D1 I1 I2 f r be“hi(c:t:,:pl;ﬁ,,ae‘:ld/ unbesc::sh;:;;::;:a(ed/
Ob6o3HaueHne 2 @ o o
I3 = T 2
< < < <
SC 04 R/L -009SP 4 6 35 9,00 2,0 0,2 ®
SC 04 R/L -009SP-ALU 4 6 35 9,00 2,0 0,2 [
SC 04 R/ -016SP 4 6 41 16,00 2,0 0,2 ®
SC 04 R/L -016SP-ALU 4 6 41 16,00 2,0 0,2 [
SC 05 R/AL -011SP 5 6 37 11,25 2,5 0,2 ®
SC 05 R/ -011SP-ALU 5 6 37 11,25 2,5 0,2 [}
SC 05 R/ -020SP 5 6 45 20,00 2,5 0,2 ®
SC 05 R/L -020SP-ALU 5 6 45 20,00 2,5 0,2 [}
SC 06 R/L -013SP 6 8 38 13,50 3,0 0,2 )
SC 06 R/L -013SP-ALU 6 8 38 13,50 3,0 0,2 [}
SC 06 R/L -024SP 6 8 49 24,00 3,0 0,2 )
SC 06 R/L -024SP-ALU 6 8 49 24,00 3,0 0,2 [}
SC 07 RAL -015SP 7 8 42 15,75 3,5 0,2 )
SC 07 R/L -015SP-ALU 7 8 42 15,75 3,5 0,2 [}
SC 07 R/L -028SP 7 8 53 28,00 3,5 0,2 )
SC 07 R/L -028SP-ALU 7 8 53 28,00 3,5 0,2 [}
SC 08 R/L -018SP 8 8 45 18,00 4,0 0,2 ®
SC 08 R/L -018SP-ALU 8 8 45 18,00 4,0 0,2 [}
SC 08 R/L -032SP 8 8 57 32,00 4,0 0,2 ®
SC 08 R/L -032SP-ALU 8 8 57 32,00 4,0 0,2 [}
Adapter
Holder
AganTep
|
v (] |
— < {-HOR o“
, J_
.
I3
- = |
Grundhalter / Holder / Oepxatenu
Bezeichnung Klemmschraube
Designation @ D, 2 D, @ D, I I [ Clamping screw
Ob6o3HaueHne 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
. O6osHaueHNe B MM .



WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CraHgapTHble

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / Ceepnenue otsepctuii pasmepamm gol,5 x D @8-32mm

Q

%

@D

Ls
<l ¥

N
@D,

Rechte Ausfiihrung abgebildet

Y

Grundhalter / Holder / OepaBkn

Righthand execution shown
n MpPaBoCTOP! ncn

Bezeichnung

Wendeschneidplatte

Designation @D @ D, 2 D, I I f Inserts

0O603HaueHne 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
Left-hand holder - Left-hand indexable insert.

* MpaBOCTOPOHHAA flepKaBKa - NPaBOCTOPOHHAA NNacTHHa
J1eBOCTOPOHHARA flepiKaBKa - IeBOCTOPOHHAA NNacTUHa

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.
MprumeyaHre: KomnnekTbl 3anacHbIX YacTer 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.

NHOOPMALIA:
JepKaBKa KOMMNEKTYETCA BUHTaMK N HABOPOM 3anacHbIX BUHTOB,
HO nocTaBnAeTCA 6e3 Knoua.

Alle Abmessungen in mm

4 7 Dimensions in mm
. Bce pasmepbl B MM

4.7




WERKZEUGE

SHARK-CUT" Standard - CraHpapTHaAa cepusa

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / Ceepnenue oTeepcTuii pasmepompo 2,25 x D @ 8 -32 mm

1
o
(@] _“_o_,o /| a DN
Sy . d STES)
2
- 5
L
| Rechte Ausfliihrung abgebildet
Righthand execution shown
n MpPaBoCTOP! ncn
Grundhalter / Holder / OepaBkn
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @ D, 2 D, I I [ f Inserts
Obo3HaueHne MnacTuHbl
SCO8R/L-0018SP-04 * 8 10 12 60,0 18,0 38 4,0 LPET /LPNT 0401....
SC10R/L-0023SP-05 10 12 16 69,5 22,5 42 5,0 LPET /LPNT 0502....
SC12R/L-0027SP-06 12 16 20 78,0 27,0 45 6,0 LPET /LPNT 0602....
SC14R/L-00325P-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/L-0041SP-09 18 25 32 109,5 40,5 56 9,0 LPET /LPNT 09T3....
SC20R/L-0045SP-10 20 25 32 111,0 45,0 56 10,0 LPET /LPNT 10T3....
SC25R/L-0057S5P-13 25 32 40 129,0 56,5 60 12,5 LPET /LPNT 1304....
SC32R/L-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 - Right-hand indexable insert INFORMATION:
Left-hand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.
* MNpaBOCTOPOHHAA AepXaBKa - NPaBOCTOPOHHKE NNacTUHbI NHOOPMALINA:
J1eBOCTOPOHHSA fiepKaBKa - IeBOCTOPOHHIE MTacTUHDI Jlep>kaBKa KOMMNEKTYETCs BUHTamMU 1 HaGopOM 3aracHbIX BUHTOB, HO
He KOMMIEKTYETCA KIloHom
Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.33.

MpumeyaHre: KomnnekTbl 3anacHbIX YacTer Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

4 8 Dimensions in mm
. Bce pasmepbl B MM

4.8



SHARK-CUT" Standard - CraHpapTHaa cepusa
WERKZEUGE TBEPIOCIJIABHbIE

Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / CeepneHue otsepctuii pasmepom ao 3 X D @8-32mm
l n9 et
v R\
4“ o cpwind ed
S v Z S Chra“o“ e 3\0\'\\'\'%
o //_d S VoA P AL 5
4 P\H V\C‘eN\
lz J
1
o b} Rechte Ausfiihrung abgebildet
Righthand execution shown
n MPaBoCTOP! ncn
Grundhalter / Holder / OepaBkn
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @ D, 2 D, I I f Inserts
Obo3HaueHne MnactyHbl
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-00425P-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-0075S5P-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. Halter werden mit Klemmschrauben und
Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert INFORMATION:
Left-hand holder - Left-hand indexable insert. Holder will be supplied with clamping screws
and spare screws, however without key.
* MNpaBOCTOPOHHAA AepXaBKa - NPaBOCTOPOHHKE NNacTUHbI NHOOPMALINA:
J1eBOCTOPOHHSA fiepKaBKa - TeBOCTOPOHHME MIaCTUHDI Jlep>kaBKa KOMMNEKTYETCs BUHTOM 11 HaGOPOM 3aMacHbIX BIHTOB,
HO MoCTaBAAETCA 6e3 Kitoya.
Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33.
Remark: S pare parts and accessories see page 4.33.

MprMeyaHune: Habopbl 3anacHbIX YacTel Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

Alle Abmess
4.9 B paswepm o 4.9



2-schneidig

SHARK-CUT" Rebore - PacceepnusaHune 2 flute
WERKZEUGE 2 NNaCTUHbI
Bohrtiefen bis / Drilling depth up to / CeepneHue oteepctuii ry6uHon 2,25 x D @12-50mm

11

s 2E
57 S|=
Rechte Ausfiihrung abgebildet
Righthand execution shown

n MpaBoCcTop: nan
Grundhalter / Holder / OepaBkn
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D ODimn @D: @Ds I I2 Is f z Inserts
0Ob6o3HaueHune MnacTyHbl
SCR 1204 R02-0027G04 * 12 4 16 20 82 27 37 5 2 LPET /LPNT 0401....
SCR 1305 R02-0029G04 * 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 R02-0034G04 * 15 7 16 20 88 34 43 8 2 LPET /LPNT 0401....
SCR 1606 R02-0036G05 16 6 20 25 97 36 47 7 2 LPET /LPNT 0502....
SCR 1707 R02-0038G05 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 R02-0041G06 18 6 20 25 102 41 52 7 2 LPET /LPNT 0602....
SCR 1907 R02-0043G06 19 7 20 25 104 43 54 8 2 LPET /LPNT 0602....
SCR 2006 R02-0045G07 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 0703....
SCR 2208 R02-0050G07 22 8 25 32 118 50 62 9 2 LPET /LPNT 0703....
SCR 2309 R02-0052G07 23 9 25 32 120 52 64 10 2 LPET /LPNT 0703....
SCR 2408 R02-0054G08 24 8 25 32 122 54 66 9 2 LPET /LPNT 0803....
SCR 2509 R02-0056G08 25 9 32 40 130 56 70 10 2 LPET /LPNT 0803....
SCR 2608 R02-0059G09 26 8 32 40 134 59 74 9 2 LPET /LPNT 09T3....
SCR 2709 R02-0061G09 27 9 32 40 137 61 77 10 2 LPET /LPNT 09T3....
SCR 2810 R02-0063G09 28 10 32 40 140 63 80 1 2 LPET /LPNT 09T3....
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 1 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3111 R02-0070G 10 31 11 32 40 149 70 89 12 2 LPET /LPNT 10T3....
SCR 3212 R02-0072G 10 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 10T3....
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 R02-0081G13 36 1 40 50 168 81 98 1 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 R02-0106G 17 47 15 40 55 196 106 126 15 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 4816 R02-0108G 17 48 16 40 55 198 108 128 16 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 4917 R02-0110G17 49 17 40 55 200 110 130 17 2 LPET /LPNT 1705....
SCR 5018 R02-0113G17 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 - Right-hand indexable insert Ersatzschrauben geliefert, jedoch ohne Schlissel.

*[paBOCTOPOHHAA Aep>KaBKa - NPaBOCTOPOHHNE MAaCTUHbI
P P Acp P P INFORMATION: Holder will be supplied with clamping screws

and spare screws, however without key.

NHOOPMALIA: lepikaBKU KOMNNEKTYIOTCA BUHTaMK 1 HABOPOM 3aMacHbIX BUHTOB, HO
nocTaBnATCA 6e3 Kntova

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.33. /Remark: Spare parts and accessories see page 4.33. /[prvmeyaHne: 3anacHble YacTn Ha cTp. 4.33

Alle Abmessungen in mm

4.10 pimensions o 4.10



3-schneidig
SHARK-CUT" Rebore - PaccBepnnBaHue 3 flute
3 NNacTUHbI

WERKZEUGE

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

|
RN A7 14 ___}_ 8 3
V / Q| =
% ‘
‘ Rechte Ausfihrung abgebildet
— Righthand execution shown

n MpPaBoCTOP! ncn
Grundhalter / Holder / OepaBkn
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation @D @Dimn @D ©Ds | I, Is f z Inserts
0O603HaueHne 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 R03-0097G 10 43 23 40 50 185 97 115 24 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4424 R03-0099G 10 44 24 40 50 187 99 117 25 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4525 R03-0101G 10 45 25 40 50 190 101 120 26 3 LPET /LPNT 10T3....
SCR 4626 R03-0104G 10 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:
JlepKaBKM KOMMNEKTYIOTCA BUHTaMN 11 HAGOPOM 3aMacHbIX BUHTOB,
HO MOCTaBNAKTCA 6e3 Knoua

Hinweis: Ersatzteile und Zubehor siehe Seite 4.34.
Remark: Spare parts and accessories see page 4.34.
MpumeyaHne: Habopbl 3anacHbIX YacTei Ha cTpaHuue 4.34

Alle Abmessungen in mm
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WERKZEUGE

Wendeschneidplatten

Indexable inserts
CMeHHble NIacTuHbI

LPET

N s
- f\\ Tl
L R
_/ Iy
N <—J
L = S —~a
Wendeschneidplatten / Indexable inserts / CMeHHble MNACTUHBI
Sorten / Grades / CnnaBbl
B ezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
Designauon |1 d o) s r d , - o CI'IOKpi:ZI/IEM 6e3 NoKpbITNA
0O603HaueHVsA e 2 a ~ 2 5
- - = o« ~ a
< < < < < <
LPET 050204F N-ALU 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 [ J o
LPET 060204F N-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 [ ] [ ]
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 [ ] [ ]
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 [ ] o
LPET 040102FR-AW[* 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-AW[* 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 [ ] [ ]
LPET 050202F N-AWI 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 [ J [ J
LPET 050204F N-AW| 5,0 58 2,10 0,4 2,25 [ J [ J
LPET 060202F N-AWI 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 [ ] [ ]
LPET 060204F N-AW| 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
LPET 070304F N-AWI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 [ J [ J
LPET 080304F N-AW| 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 [ ] [ ]
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 [ ] [ ]
LPET 130304F N-AWI| 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [ J
LPET 130308F N-AWI 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 [ J [ J
LPET 170508F N-AW| 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ ] [ ]
LPET 060204EN-WI 6,0 6,5 2,38 0,4 2,50 [ J [ J
LPET 070304EN-WI 7,0 7,6 3,18 0,4 2,80 o o
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 e [ J
LPET 130404EN-WI 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 [ J [ J
LPET 170508EN-WI 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 [ J [ J
*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte “MaB ,d” gemessen auf Hohe Mal3 ,s".
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert “Dimension“d” measured to heigth ,s".
* NpaBOCTOPOHHSA AepKaBKa - MPaBOCTOPOHHSA MnacTuHa “Pasmep «d» yKasaH Npu BbICOTE «5» .
Alle Abmessungen in mm
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts
CMeHHble NIacTuHbI

WERKZEUGE

LPNT d

/ \ ° —
. 7 Il
—
SN
L = S —~a
Wendeschneidplatten /Indexable inserts / CMeHHble MNacTWHBbI
Sorten / Grades / Cnnasbl
Bezeichnu ng bes chichtet / coated / unbeschichtet /uncoated /
C NOKpbITUEM 6e3 NoKpbITUA
Designation I d°® s r d, m w ° o P
4 =1 o n v ] o [=]
Obo3HaueHne 2 2 =82 9 = <
¥ 1 a0 = ~ a
< < << < < < < <
LPNT 040102ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,2 2,10 ® & o [ J
LPNT 040104ER/EL * 4,0 4,5 1,80 0,4 2,10 o O ® & o [ J
LPNT 050202EN 5,0 5,8 2,10 0,2 2,25 ® & o [ J
LPNT 050204EN 5,0 5,8 2,10 0,4 2,25 e o ® & o [ J
LPNT 060202EN 6,0 6,5 2,38 0,2 2,50 ® 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 [ J
LPNT 080304EN 8,0 8,5 3,18 0,4 3,40 e O ® 0 o [ J
LPNT 09T304EN 9,0 9,6 3,97 0,4 3,40 e o e & o [ J
LPNT 10T304EN 10,0 10,6 3,97 0,4 4,40 o O ® & o [ J
LPNT 10T308EN 10,0 10,6 3,97 0,8 4,40 ® 0 o [ J
LPNT 130404EN 12,5 13,5 4,76 0,4 5,30 e o ® & o [ J
LPNT 130408EN 12,5 13,5 4,76 0,8 5,30 ® 06 o [ J
LPNT 170508EN 16,0 17,5 5,56 0,8 5,30 o O ® & o [ J
*Rechter Halter - Rechte Wendeschneidplatte Maf ,d” gemessen auf Hohe Maf3 ,s”.
* Right-hand holder - Right-hand indexable insert Dimension“d” measured to heigth ,s".
* NpaBOCTOPOHHSA AepKaBKa - MPaBOCTOPOHHSA MnacTuHa Pazmep «d» ykaszaH npu BbicoTe «s» .

Alle Abmessungen in mm
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= Geometrien
ARNOV Geometry
WERKZEUGE

FeomeTpmm CMeHHbIX NJ1aCcTUH

SHARK-CUT’

Geometrie / Geometry / eomeTpusa -ALU

>> e Hochgldnzende, polierte Oberfliche der Wendeschneidplatte fiir minimale
Verklebeneigung und optimales Zerspanungsverhalten.
* Hochpositive Schneidengeometrie.

* Spezielle Geometrie fur die Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen, NE-

Metallen und Kunststoffen. - vy
>2> 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.
>> e lllnndposaHHan M NONMPOBAHHAA NNACTUHA C YMEHbLLEHBIMW CUNaMI1 Pe3aHNsA 1 OMTUMaNbHbLIMK
pexXrmamu.
* BbICOKOMO3NTHBHAs reOMeTprA CTPYKKOIoMa.
¢ CneymanbHo pa3paboTaHHas reoMeTpus Ans 06paboTKN LBETHLIX METaNIIOB U HEMETASTOB.
Geometrie / Geometry /eometpusa -EN /-ER /-EL
>> e Standardgeometrie fir die Bearbeitung von Stahl, Guss und rostfreien
Stahlen.
>2> e Standard geometry for machining steel, stainless steel and cast iron.
- v
>> e CTaHpapTHas reoMeTpus ans o6paboTku cTanei, HepKaBerLWnx cTanei
1 YyTyHOB.
Geometrie / Geometry / [eomeTpus -Wl / -AWI
>> e Extrem hochwertige Oberflachen durch Schleppschneide
* Breitschlichtgeometrie
* Erhohter Vorschub fiir optimalen Spanbruch, geringere Bearbeitungszeiten
und somit hhere Wirtschaftlichkeit
_— v
>> e Extremely good surface finish with wiper geometry. vea .
* Wiper edge geometry.
¢ Increased feed rate for better chip breaking, reduced machine time and therfore
better productivity.
>> e Bbicovalillee KauecTBO MOBEPXHOCTH.
* [eomeTpua Wiper
* [oBbIlEHHbIE CKOPOCTY NOAAYN ANA NYYLLEro CTPYKKOyAaneHWs, yMeHbLlUEHe BPeMeH o6paboTkn 4
1 yBeNMYeHHasa NPON3BOANTENbHOCTb.
A!Ie Ab.mes.sungen in mm
4.14 Bee pomes s 4.14



ARNO*®

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

AN 350 ->> Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Stahl.

AM 5035 - >> Erste Wahl fiir die Bearbeitung rostfreier St

Hartm( 1all beschicht

AMS5035 HC — P40, HC — M35
(AL350) PVD-Mehrlagenbeschi

Hart all unbeschichtet

AK10 HW — K10, HW — N10, HW — St
Hartmetallsorte fiir die Bearbeitun
Die Sorte ist auch bedingt geeigi
Wendeschneidplatte ist umfangss

HW — P40, HW — M35
Speziell fur die Stahlbearbeitu
Stabilitatsverhaltnissen.

Alle Abmessungen in mm

4 1 5 Dimensions in mm
- Tutte le dimensioni sone in mm
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ARNO*®

AK 2015 - >> First choice for machining cast materials.
AN 390U - >> First choice for machining steel.

AM 5035 - >> First choice for machining stainle:

Carbidc
AM5035

(AL350)

Unco I carbide grades
AK10 LA/ _ le4in LDA _ NN LDAT ¢

Alle Abmessungen in mm

4 1 6 Dimensions in mm
- Tutte le dimensioni sone in mm

4.16



MapKnpoBKa CrnaBos SHARK-CUT"

WERKZEUGE

AK 2015 - >> Tepsbiii BbiGop ans 06paboTku uyryHa.
AM 35C - >> Tepsbiit Boi6op ans 06paboTKM cTanel

AM 5035 - >> Tepebili BIGOp An5 06pabOTKN HepaBeloLLMX CTanel.

CnnaBbl € NOKpPbITUEM

AM5035 HC - P40, HC - M35

(AL350) PVD - mHorocnoiiHoe nokpbitue + TiAIN
Cnnag pna o6paboTKu HepKaBeIoLMX CTaNeN, TaK e MOXKeT NPUMeHATbCA Npu 0bpaboTke cTanell HU3KOIN 1 cpefHel TBEPROCTH,
TaK ke XopoLl /1A 06paboTKN XapoMnpoUHbIX cTanell. Xopolune pesynbTaTbl MPU HU3KKX U CPefHNX CKOPOCTAX pe3aHus.

AK2015 HC - P15, HC - K15 - CVD
CVD - mHorocnoiHoe nokpbitue + TiCN + TiICN + TiCNB + Al203
Cnnae NpUMeHAETCA B OCHOBHOM AyiA obpaboTke uyryHos. BoamoxHo npumeHeHne npun obpaboTke cTanein.
Cnnae obecrieunBaeT HEOOXOANMYIO MPOYHOCTD U TEMIOCTONKOCTD.

AL10 HC - P10, HC - M15, HC - K10, HC - N15, HC - S10
PVD - mHorocnoiHoe nokpbitre + AlTiN.
BblcokomnsHococTolKkoe NokpbiTue AnA 06paboTKu cTaneid, YyryHoB 1 HemeTanno. CoueTaHue BbICOKON TBEPAOCTM CrlaBa ¢ MoKpbITheM
obecreynBaeT BbICOKYI U3HOCOCTONKOCTb. PaboTaeT Ha BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHuA.

AM35C HC - P35, HC - M30
CVD - mHorocnonHoe nokpbitne + TiC + TICN + TiN
TeepaABI craB ¢ BbICOKOW NMPOYHOCTbIO 1A 06paboTKU CTanel Npu CPefHNX CKOPOCTAX pe3aHuA.

AR26C HC - P25, HC - K20
CVD - mHorocnonHoe nokpbitue + TiN + TICN + AI203
TBepabil cNNaB ¢ BbICOKON N3HOCOCTONKOCTBIO ANt 06paboTKM uyryHa v cTanei.

Cnnaebl 6€3 NOKPbITHA

AK10 HW - K10, HW - N10, HW - S10
Cnnas anAa O6pa6OTKVI LIBETHbIX METANNOB, alTlOMUHNEBDBIX CMJTAaBOB, HEMETAJINIOB 1 MNMacTUKOB. Tak xe npUuMeHAETCA anA O6pa6OTKVI uyrya
M Kaponpo4blX CrnaBoB. anMeHﬂeTCﬂ nonnpoBaHHaA reoMeTprA NNacTuH.

AP40 HW - P40, HW - M35

CneuuanbHbli cninas ana obpaboTKu cTaneil ¢ HU3KUMK cKopocTAMM Ao 80 M/MWH NpY HecTabubHbIX YTIOBUAX 06paboTKN.

Alle Abmessungen in mm
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WERKZEUGE

ISO

= Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]
Wi X )
erkstoff % % % - 5 § § - -
BT (2|2 (2 |2 [2 (2|25
R E
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 540 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 500 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
und Stahlguss vergiitet 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 | gegliiht 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 50-200 160-280 | 50-200 | 100-180 - - -
und Stahlguss martensitisch, vergitet 1000 50-150 140-280 | 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 -
aushartbar, ausgehértet 350 400-900 - - - 100-300 -
Aluminium-Gusslegierungen < 12% 8i, ausgehartet 250 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, aushartbar, ausgehartet 300 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, nicht aushartbar 450 200-550 - - - 100-300 -
Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 400 - - - - 100-500 -
(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 300 - - - - 100500 -
Aluminiumbronze 500 - - - - 100-300 -
Kupfer und Elektrolytkupfer 200 - - - - 100-300 -
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - - 80-180 -
Faserverstarkte Kunststoffe - - - - 60-150 -
Hartgummi - - - - 100-250 -
Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 700 20-50 2050 | 20-50 - - - -
ausgehartet 950 20-40 20-50 20-40 - - - -
Ni- oder geglaht 800 15-25 15-40 [ 15-25 - - - -
Co-Basis gegossen 1100 10-20 1530 | 10-20 - - - -
ausgehartet 1200 10-20 15-30 10-20 - - - -
Titanlegierungen Rein-Titan 500-700 | 50120 - 50-120 - - 50-120 -
Alpha+Beta-Legierungen, ausgehirtet 700-1000( 30-50 - 30-50 - - 30-50 -
Gehirteter Stahl gehdrtet und angelassen 1000-1350) - - - - - -
gehdrtet und angelassen 1350-1700) - - - - - -
Hartguss gegossen 1350 - - _ _ _ _
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 1900 - - - - - -
Die Tat te sind Richtwerte. Es kann ig sein, die Werte den j ligen Bearbei dnden anzupassen.
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Alle Abmessungen in mm
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Recommanded cutting datas

SHARK-CUT®

WERKZEUGE
Cutting speed Vc [m/min]
ISO ; 2l e | w
Material _3 s S o 2 2 § o e
gs |2 |2 |2 |2 |2 |2 |=|¢&
mc
Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 340 120230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% C annealed 540 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 - 70-100
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 500 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 | 50-1%0 140-280 | 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 - - - - 100-500 -
( 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 2050 | 20-40 - - - -
Ni- or annealed 800 15-25 15-40 15-25 - - - -
Cobased casting 1100 10-20 15-30 | 10-20 - - - -
heat - treated 1200 10-20 1530 | 10-20 - - - -
Titanium alloys, high strength Pure titan 500-700 | 50120 - 50-120 - - 50-120 -
Alpha- and Beta- alloys, hardened 700-1000| 3050 - 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 peXxnmbl 06paboTKM

SHARK-CUT"

WERKZEUGE
CkopocTb Vc [m/min]
ISO Martepuan e 5 0 . g O
2 %} R 2 A o] 8 2 =
3|2 |2 |2 |2 |2 |5 |=%|¢%
==
HenernpoBaHHble M NNTbeBble CTanun ca. 0,15% OToxoKeHble 340 120-230 | 120-220 | 200-300 | 120-230 | 140-250 | 150-280 - 80-140
ca. 0,45% OToMNKeHble 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% oToMKeHble 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
HuskonernposaHHble OTONOKEHBIE 600 80-160 | 100-160 | 170-270 | 80-160 | 100-180 | 120-200 - 60-100
1 IUTbeBble CTann
3aKaneHble 920 60-130 70-130 160-250 60-130 80-150 90-160 - 50-90
3aKaneHble 1000 60-120 | 60-130 | 150-250 | 60-120 | 80-150 | 80-160 - 50-80
3aKaneHble 1170 60-100 | 60-110 | 150-220 | 60-100 | 70-120 | 80-140 - 50-80
BbicokonermpoBaHHble cTanw, BbICOKONern OTOXOKEHbIE 670 80-140 | 90-140 - 80-140 | 100-160 [ 110-180 - 60-80
POBHHble MHCTPYMEHTarbHble 1 NTbeBble 3aKaneHble 1100 50-100 [ 60-110 - 50-100 | 60-120 [ 80-140 - -
Hepasetowme cranu depprTHBIE, MaPTEHCUTHBIE, OTOMKEHbIE 670 50-200 - 160-280 | 50-200 | 100-180 - - -
1 IUTbeBble CTann
MapTeHCUTHbIE, 3aKaneHHble 1000 50-150 - 140-280 | 50-150 | 80-150 - - -
HepiaBetolne 1 nnTbeBble aycTeHWTHble 1 aycTeHUTHodepprTHble, | 450-600 | 50-190 - 140-280 | 50-190 | 100-190 - - 50-150
cTanu
3aKaneHHble 600-900 | 50-100 - - 50-100 - - - 40-90
JInTbeBon uyryH nepAnTHbIN, beppPUTHBIN 500-700 - 140-240 | 170-300 - - 120-200 | 100-150 -
NepANTHBIN, MaPTEHCUTHBIN 700-850 - 140-240 | 150-270 - - 120-200 | 100-150 -
800-1100 - 120-190 | 120240 - - 100-160 | 80-120 -
CdeponganbHblid UyryH deppUTHBINA 550 - 130-240 | 140-230 - - 110-200 | 100-140 -
I'IepJ'IVITHb||7| 800 - 130-240 | 120170 - - 110-200 | 100-140 -
Koskunin uyryH deppUTHBINA 450 - 120-240 | 150-200 - - 100-200 | 100-160 -
I'IepJ'IVITHbII7I 750 - 120-240 | 140-200 - - 100-200 | 100-160 -
AntomnHWeBble Crnaebl HeynpoyHeHHble 200 - - 800-1300 - - - 100-500 -
YMPOUHEHHble 350 - - 400-900 - - - 100-300 -
JnTbeBble antoMrHUEBbIE CNNaBbl < 12% Si, 3aKaneHble 250 - - 250-800 - - - 100-500 -
< 12% Si, ynpouHeHHble, 3aKaneHHble 300 - - 200-550 - - - 100-300 -
< 12% Si, HeynpouHeHHble 450 - - 200-550 - - - 100-300 -
Megb 1 megHble crnnasbl cnnasbl ,Pb>1% 400 - - - - - - 100-500 -
(6poH3a, naTyHb)
NaTyHb, 6poHsa 300 - - - - - - 100-500 -
AntomrHeBan BpoH3a 500 - - - - - - 100-300 -
Mepab 1 anekTpomenb 200 - - - - - - 100-300 -
HemeTannbl apMUPOBaHHbIe NacTMacchl - - - - - - 80-180 -
apMUPOBaHHbIe NNacTUKK - - - - - - 60-150 -
TBepHan pesnHa - - - - - - 100-250 -
aponpouHsbie crnasbl Ha ocHoBe Fe OTOMMEHHbIe 700 20-50 - 20-50 20-50 - - - -
YMPOUYHEHHbIE 950 20-40 - 20-50 20-40 - - - -
Ha ocHoBe Ni  OTOMKeHHble 800 15-25 - 15-40 15-25 - - - -
ra ocHose Co nnTbeBble 1100 10-20 - 1530 | 10-20 - - - -
YMPOYHEHHbIe 1200 1020 - 15-30 10-20 - - - -
TutaHoBbIe CNNaebl YueToiin TMTaH 500-700 | s0-120 - - 50-120 - - 50-120 -
Anbda 1 beTTta cnnaebl, 3aKaneHHble 700-1000| 30-50 - - 30-50 - - 30-50 -
3aKaneHHble cTanm 3aKasika 1 oTrycK 1000-1350f - - - - - - - -
3aKarka n oTryck 1350-1700f - - - - - - - -
3aKaneHHbIN YyryH nnTbe 1350 - - - - _ _ _
3aKaneHHbIN YyryH 3aKasika 1 oTrycK 1900 - - - - - - -

Pekumbl npi CT. P . B

KOPPEKTUPOBKA UCXOMIA N3 Pa3NIMUHBIX Y CTOBUA.

4.20

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
Bce pasmepbl B MM
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ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area
ISO - O6nacTb NnpMMeHeHMnsA

WERKZEUGE

IS0 Hartmetall bes chichtet Hartmetall unbeschichtet Schneids toff Anwendung
Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application
CnnaBbl C NOKPbITUEM Cnnaebl 63 NoKpbITUA CeoiictBa maTepu{ Pexxumbl
ana

>
>

P

Stahl, Stahlguss,
langs panender Temperguss

AK2015

Zihigkeit
Toughness /MpouHocTs
Vorschub

Feed rate / Mopaa

Steel, cast steel,
long chipping malleable iron

VerschleiBbestandigkeit
Wear resistance / M2HOCOCTOMKOCTD
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / CkopocTh pezama

<
<

>
>

M 10

20

AL10

Rostfreier Stahl, Stahlguss, Mangan-
stahl, Automatenstahl

30—

AM35C
Zihigkeit
Toughness /MpouHocTs
Vorschub
Feed rate / Mopaa

Stainless steel, cast steel, manganese
steel, free cutting steel

40

VerschleiBbestandigkeit
Wear resistance / M2HOCOCTOMKOCTD

HepiaBelowue ctanu, nuTbeBble CTanu,
MapraHueBble.

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / CkopocTh pezama

50
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Hauptanwendungs bereich / Main application area / O6nactb npumeHeHua Nebenanwendungs bereich /Secondary application area / O6nacTb BTOPMUHOO NPUMEHEHUA
Sorte / Grade / Cnnas AR26C ——Sorte /Grade / Cnnag
Empfohlener Anwendungshbereich /Recommended application area / Empfohlener Anwendungsbereich /Recommended application area /
P obnactb npl P obnacTb npl

Alle Abmessungen in mm
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Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data
PekoMeHyeMmble peXnMbl pe3aHna

SHARK-CUT" Mini

ARNO*®

Langsdrehen / Turning /TokapHasa 06paboTka SC...R/....SP 2,25 xD
SHARK-Cut'-@ S pantiefe / Depht of cut/ [ny6uHa pesaHua ap [mm]
[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4

Vorschub / Feed rate /lNopaua f Imm/]
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 -
SCos8 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04
v

Langsdrehen / Turning / TokapHas 06paboTka .R/L...SP 4xD
SHARK-Cut-@ S pantiefe / Depht of cut / [nybuHa pesaHua ap [mm]
[mm] 0,5 1 1,5 2 2,5 3

Vorschub / Feed rate /Nopaua f Imm/]
SCo04 0,1 0,08 0,05 = = =
SCO05 0,1 0,09 0,06 0,04 - = (]:D l
SC06 0,1 0,09 0,06 0,04 - -
SCo7 0,1 0,1 0,08 0,06 0,04 -
SCos8 0,1 0,1 0,085 0,075 0,055 0,04
4

Plandrehen / Facing / TopueBas o6paboTKa
SHARK-Cut" -@ SC...RA...SP (2,25 x D) SC...RAL..SP-ALU (4 x D)
[mm] ap [mm] f Imm/] ap [mm] f Imm/]
SCo04 0,7 0,07 0,7 0,05 (l:l)
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
SCos8 1,0 0,08 1,0 0,06

Bohren / Drilling / CBepneHue

SHARK-Cut” -@ SC...RA...SP (2,25 x D) SC..R/...SP-ALU (4 x D)

[mm] f [mm/U] f Imm/]
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 Q:D 4
SCo7 0,005 - 0,035 0,005 - 0,025
SCo8 0,005 - 0,040 0,005 - 0,030
4
A!Ie Ab.mes.sungen in mm
4.22 o 4.22



Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data SHARK-CUT"
PeKoMeHzyeMmble peXnMbl 06paboTKu

WERKZEUGE

Bohren / Drilling / CBepneHue

SHARK-Cut - @ 1,5-2,25xD 3 x D - Densimet (TBepgocnnaBHble)
[mm] f Imm/MU] f Imm/MU]
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 Lz
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 i
SHARK-Cut - @ 1,5x D 2,25 x D 3 x D - Densimet
[mm] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/U] ap [mm] f [mm/]
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
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Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data

SHARK-CUT’

WERKZEUGE
PeKomer,yeMble PeXNMbl O6pa6OTKI/I
Langsdrehen / Turning / TokapHad obpaboTka 1,5x D
SHARK-Cut' -9 Spantiefe / Depht of cut / Tny6buHa pesaHua ap [mm]
[mm]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14
Vorschub /Feed rate /Mopgaua f [mm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,11 0,10 0,07 - - - - - - - — %
SC10.... (LP....05) 0,15 0,15 0,12 0,10 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 0,179 0,17 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' -9 Spantiefe / Depht of cut / [nybuHa pesaHua ap [mm]
[mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub / Feed rate / MNogaua f Imm/]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - - 2
SC10.... (LP....05) 0,15 0,12 0,10 0,09 - - - - -
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 0,76 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) 0,30 0,30 0,30 0,30 028 028 025 020 0,18
4
Langsdrehen / Turning / TokapHaa obpaboTka 3,0xD
SHARK-Cut' -9 Spantiefe / Depht of cut / [ny6buHa pesaHua ap [mm]
[(mm]
1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7
Vorschub / Feed rate / MNogaua f Imm/U]
SCO08.... (LP....04) 0,12 0,09 0,07 - - - - - - 4
SC10.... (LP....05) 0,13 0,11 0,09 0,07 - - - - -
SC12.... (LP....06) 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 - - - -
SC14.... (LP....07) 0,16 0,16 0,15 0,13 0,11 - - - -
SC16.... (LP....08) 0,18 0,18 0,17 0,15 0,13 0,12 - - -
SC18.... (LP....09) 0,20 0,20 0,18 0,17 0,15 0,14 - - -
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 0,28 0,28 0,28 0,28 0,28 0,22 0,19 0,16
4

Langsdrehen / Turning / TokapHas obpaboTka - NapamMeTpbl

Hochste Prazision bei hervorragender Oberflichengiite und
gesteigerten Standzeiten werden durch hohes Elastizitats modul

Werkstoff E las tizitits modul [kg/mm?] Dichte [g/cm?] und hohe Dichte erreicht, da diese besonders schwingungs-
R . . dédmpfend wirken.
Material Modulus of elasticity Thickness mprendwirken
Matepuan Mopgynb ynpyroctu MnotHocTb Mbsolute precision, excellent surface quality and improved tool life have
Densimet (TeepaocnnasHbie) 360 17.50 been achieved as a result of the high modulus of elasticity and density
! since these particularly reduce vibrations.
Cranb 210 7,85 Pa Y
JNaHHble NapaMeTpbl HaMPAMYIO BIUAIOT Ha CTOMKOCTb MHCTPYMeHTa
1 KauecTBo obpabaTbiBacMOil MOBEPXHOCTY 3a cUeT AeMpUpyIoLLnX
CBOIACTB TBEPAOCMNABHbIX lepXaBoK.
Alle Abmessungen in mm
4 24 Dimensions in mm 4 24

Bce pasmepbl B MM



Empfohlene Schnittwerte
Recommended cutting data SHARK-CUT® Rebore

WERKZEUGE
PeKomer,yeMble PeXNMbl O6pa6OTKVI
Aufbohren / Boring / PaccBepnuaHune 2-schneidig
SHARK-Cut’ Spantiefe / Depht of cut / [ny6buHa pesaHua ap [mm] 2 flute
Rebore - @ )
[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 | nnacTuHbl
Vorschub /Feed rate / Mogaua f Imm/MU]
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 - - - - - - —
18 - 19 (LP....06) 0,34 0,34 0,34 0,30 0,25 0,20 - - - - - —
20 - 23 (LP....07) 0,36 0,36 0,36 0,33 0,30 0,26 0,22 - - - - —
24 - 25 (LP....08) 0,42 0,42 0,42 042 0,38 0,34 0,30 0,25 - - - -
26 - 28 (LP....09) 0,44 0,44 0,44 044 0,44 0,40 0,35 0,32 0,28 - - —
29 - 34 (LP....10) 0,48 0,48 0,48 048 048 045 040 0,36 0,32 0,30 - —
35 - 44 (LP....13) 0,52 0,52 0,52 0,52 0,52 0,52 050 0,47 043 0,38 0,30 —
45 - 50 (LP....17) 0,60 0,60 0,60 060 0,60 060 060 060 0,55 050 0,42 0,35
o
Aufbohren / Boring / Pacceepnueanmne 3-schneidig
SHARK-Cut’ Spantiefe / Depht of cut / Tny6buHa pesaHua ap [mm] 3 flute
Rebore - @ 3
[mm] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 | nnacTuHbl
Vorschub /Feed rate / Mogaua [mm/MU]
24 - 25 (LP....06) 0,51 0,51 0,51 045 0,38 0,30 = = = = = =
26 - 28 (LP....07) 0,54 0,54 0,54 049 045 0,39 0,33 - - - - —
29 - 34 (LP....08) 063 063 063 063 057 051 045 0,38 = = = =
35 - 40 (LP....09) 0,66 066 0,66 066 066 060 053 048 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 pimensions 4.25



Anwendungshinweise
Application reference SHARK-CUT"

BapuraHTbl NpUMeHeHNn

WERKZEUGE

Maximale Bohrtiefen / Maximum drilling depth / MakcumanbHasa rny6uHa ceepneHuns

SHARK-Cut' - @ Maximale Bohrtiefen / max. drilling depth / makcumanbHasa rnybuHa ceepneHna

[mm] Mini (2,25 x D) Mini ALU (4 x D) 1,5xD 2,25 x D 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 / CBepneHue He no UeHTpyY

Werkzeugtype Werkzeug-Nenndurchmesser Werks tiick-Bohrdurchmesser
Type of tool Nominal tool diameter Drilling diameter
T HomMuHanbHbIN grnameTp MHCTpyMeHTa  [luameTp cBeprneHus
D [mm] Dpmin [mm] Dmax [mm]
SC 04 R/L-..SP...(Mini) 4 3,90 4,2
SC 05 R/L-..SP...(Mini) 5 4,90 5,2
SC 06 R/L-..SP...(Mini) 6 5,90 6,2
SC 07 R/L-..SP...(Mini) 7 6,90 7,2
SC 08 R/L-..SP...(Mini) 8 7,90 8,2 S ]
SC 08 R/L-..04 8 7,85 8,3 Sy°
SC 10 R/L-..05 10 9,85 10,5
SC 12 R/L-..06 12 11,85 12,5
SC 14 R/L-..07 14 13,85 14,5
SC 16 R/L-..08 16 15,85 16,5
SC 18 R/L-..09 18 17,85 18,5
SC 20 R/L-..10 20 19,80 20,5
SC 25 R/L-..13 25 24,80 25,8
SC 32 R/L-..17 32 31,80 33,0

Durch die s peziell entwickelte und aufeinander abgestimmte Ausfiihrung von Werkzeug und
Wendeschneidplatte ist es moglich auller Mitte zu bohren. Es kdnnen somit Abweichungen
zum Werkzeugdurchmesser erreicht werden.

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

KOHCprKLlVIﬂ cBepiia NO3BONAET NPON3BOANTD 3acCBepPSINBaHNE He NO LeHTPY

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT"

BapuraHTbl NpUMeHeHNn

WERKZEUGE

Coolant-Booster / Coolant-Booster / MNoaaya COX |

KihImitteldruck

Als innovative Detaillésung bietet der SHARK-Cut™ eine spezielle K ihImittelzufuhr zur besseren Ausbringung der Spéne aus der
Bohrung. Ein eigener, riickwd rtsgrichteter KihImittelstrahl sorgt fiir einen verbesserten Spéanetransport. Der KiihImitteldruck muss
dafiir, unabhéngig vom Durchmesser, ca. 1,5 - 3 bar (optimal 5 - 7 bar) betragen.

Coolant pressure
The SHARK-Cut' tool offer a unique detail 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).

HaeneHne COXK

Cucrema  SHARK-Cut obecrneunBaeT yHNKaNbHBIA METOA OTBOAA CTPYXKKU. OB6paTHOHaNpaBneHHble KaHanbl Ana COM obecneunBaloT onTMManbHbiii
OTBO/ CTPYKKM, COCOTBETCTBEHHO Heobxoanmo obecneunTs gaeneHne COX 1.5 - 3 bap (ngeanbHo 5 - 7 bap), He3aBUCUMO OT AUameTpa UHCTPYMeHTa.

I innere Kuhlmittelzufuhr (Kananbt COXK )

@ - axiale Plananlage (®ukcauunsa)

Achsversatz der Maschine / Displacement of the machine / BozamoxHble npo6nembl

Versatz in X-Richtung Werkzeugkorrektur anpassen
Displacement in X-direction Correct tool positioning
OTKNoHeHne oT ocn «X» CKoppeKTUpYynTe HaCTPONKY

Winkelfehler Revolver und / oder

Angle error Spindelstock ausrichten
OTKnoHeHne oT ocn Turret or spindle adjustment
MNpoBepbTe HAaCTPONKN
WnuHgena

Revolver-Positionierfehler
Turret positioning error
MNpo6nema B NO3MLUNCHMPOBAHWK
WNHCTPYMEHTa

Revolverscheibe ausrichten
(Y-Achse)

Adjust turret plate (Y-axis)
HacTtpoiite peBonbBepHYIo
ronosky (no ocn Y)

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise
Application reference SHARK-CUT"

BapuraHTbl NpUMeHeHNn

WERKZEUGE

WIPER-Geometrie / -geometry / - l[eomeTpun

Funktionsprinzip (Nutzen) / Information / Undopmaunsa

Bessere Oberflache -> Bei gleichem Vorschub erreicht die Wendeschneidplatte mit WIPER-Schneide einen um das Vielfache besseren R a-Wert
gegenlber einer herkdmmlichen Wendes chneidplatte.

Better surface -> At the same feed rate the Wiper insert achieves a much better R 3-value against a conventional insert.

YnyuleHHOE KauecTBO NOBEPXHOCTI: NPY OAUHAKOBOI Nofaue Npu ncnosbosaHum reometpun Wiper Bbl CMOXKeTe Moy unTb Jiyullee KauecTBo NOBEPXHOCTH Mo
CpaBHEHNIO CO CTAaHAAPTHOI reomeTpueil NNacTuH. f f

N R N 2
[}

P

ap
ap

CTaHgapTHaa reomeTpuma ARNO°®-WIPER

Geringere Bearbeitungszeit -> Soll der gleiche R 3-Wert erreicht werden wie mit einer Standard-Wendeschneidplatte, so kann mit der Schneidplatte
mit WIPER-Schneide der doppelte Vorschub gefahren werden (= geringere Stiickzeiten!)

Reduced machine time -> If the required R 3-Value is achieved with a standard insert, the WIPER insert can be applied using up to twice the feed rate and
thereby reducing machine time.

YMmeHblUeHHOe MalunHHOe Bpems: [pn yBennueHnn nopaun B 2 pasa npu UCnosnb3oBaHnm reometpun Wiper Bbl CMOXKeTe MosyunTb OANHAKOBOE KaueCTBO MOBEPXHOCTH,
MO CPaBHEHWNIO CO CTaHAAPTHOI reomeTpueil.

f 2xf

ap
ap

CTaHgapTHaa reomeTpuma ARNO°®-WIPER

Bearbeitung lGber Mitte / Machining over centre / O6paboTka BHe LieHTpa

Situation Loésung

Bei nicht ausreichendem Verfahrweg der Maschine tber die Verwendung eines rechten SHARK-Cut -Werkzeuges.
Mittelachse ist der AuBendurchmesser nicht mit dem selben

Werkzeug bearbeitbar.

Situation S olution:

At not adequate travel of the machine over the centre the outside dia- Using a right hand SHARK-Cut tool.

meter can not be machined with the same tool

Cutyauua PeweHue:

Mpu HexBaTKe BENUUMHBI NPeMeLLeHNA PEBONIbBEPHON FOJIOBKMU - HEBO3MOXHO Heobxogumo npumenutb gepkaky  SHARK - Cut npaBocTopoHHero
npowu3BecTn o6paboTKy no cxeme 2 ncnonHeHuA

Maximaler Ver fahrweg tber Mitte

Maximum offset above centre
MakcumanbHbIi BbIeT oT ueHTﬂc

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT"

Applicazioni

WERKZEUGE

Durchgangsbohrung / Through hole drilling / CBepneHne cKBo3HbIX OTBEPCTUIA

HINWEIS

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

Der Kuhlmitteldruck sollte flir SHARK-Cut® 2,25 x D ca. 5 - 7 bar und fir SHARK-
Cut” 1,5 x D ca. 1,5 - 3 bar betragen. Ist der notwendige K ithImitteldruck 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 a sharp disc is
produced, please ensure adequate safety precautions.

The coolant pressure fora 1.5 x D SHARK-Cut should be minimum 1.5-3 bar, for
2.25 x D drill 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.

WHdopmauma:

Mpu cBepneHnn CKBO3HbIX OTBEPCTUI NPU HeBpalLaloLLieMcA UHCTPYMeHTe 1 BpallytoLeica
3aroTOBKe BO3MOXeEH BbIGPOC OCTPbIX 3N1eMeHTOB (Ha Bbixoge). Cobniogaiite mepbl 6e3onacHocTull!

Haenenne COX ana cuctembl SHARK - Cut 1.5 x D Heobxoanmo obecrneunts muHumym 1.5 - 3 bap, ans
cnctembl SHARK - Cut 2.5 x D 5-7 Bap. Ecnu 3T ycnoBrs HEBO3MOKHO obecneunTs, HeobXoanMo
NPoOV3BOANUTbL CBEPJIeHNe C BbIBOAAMN CBEPIIa /1A OUNCTKN OTBEPCTUA OT CTPYKKM.

Bohrtiefen bis 3 x D /Deep bores up to 3 x D / CBepneHue oTBepctuin o 3 x D

Mit SHARK-CUT" Werkzeugen SC..1.5D konnen, bei ents prechender Werkstiickkontur, Bohrtiefen bis zum dreifachen des
Nenndurchmessers erreicht werden (siehe Bild). Es ist dabei auf die Arbeitsabfolge 1, 2 und 3 zu achten.

Fur Werkzeuge mit dem Durchmesser 8 mm werden rechte und linke Wendeschneidplatten benétigt.

Fir Werkzeuge mit Durchmesser 10 bis 32 mm kommen neutrale Wendes chneidplatten 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 note working
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 nosgonseT ceepnnTb oTBepcTns A0 3 X D (CM. pUCYHOK) , 0iHaKo Heo6xoanmo o6paTuTb BHUMaHKE: NOCNefoBaTeNlbHOCTb
onepaunii 1,2, 3.
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Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise

Application reference SHARK-CUT"

PacueT pexxnmoB 06paboTKm

WERKZEUGE

Berechnungseinheiten / Calculation units / PacueTHble equHMLbI

D Durchmesser /Diameter / Quametp [mm] n Spindeldrehzahl /S pindle revolution / O6opoTbl [U/min]
V. Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed / CkopocTb pesaHua [m/min] Q Zeitspanvolumen / Chip removal rate /V [cm?/min]
f, Vorschub pro Umdrehung / Feed rate per revolution / [mm/U]

Mopaaua Ha o6opoT

a, S chnitttiefe / Depth of cut / TnybuHa pesaHus [mm]

Formeln /Formulas / ®opmynbl

S chnittges chwindigkeit / Cutting speed / CkopocTb pe3aHus Zeits panvolumen / Chip removal rate / O6bem cHUMaeMOW CTPYXKK
_mDen Q = veeay-f,
1000

Drehzahl / Revolution per minute / O60poTbl B MAHYTY
v+ 1000
neD

n =

Alle Abmessungen in mm

4.30 pimensions 4.30



Anwendungshinweise
m Application reference SHARK-CUT" Rebore
WERKZEUGE

BapuraHTbl NpUMeHeHNn

Werkzeug zum Aufbohren mit 2 bzw. 3
Schneiden.
Tools for boring with 2 or 3 edges.

Jep*aBKn AnA paccBepnnBaHUA ¢ 2 1 3 NnacTUHamm

Vorbohrung
[@ Dimin] notwendig!

Pre-hole
[@ Dimin]l necessary!

MpeasapuTenbHoe oTBEpCTUE
[@ Dimin] 06a3aTeNbHO!

-
Schraubensenkung Aufbohren
Counter boring Boring
PaccsepnmsaHme nop rofioBky 6onta PaccsepnmsaHme

Anspiegeln
Spot Facing
PaccepnvBaHue Nof ronoBky BUHTA

Alle Abmessungen in mm

4. 3 1 Dimensions in mm 4. 3 1

Bce pasmepbl B MM



WERKZEUGE

Anwendungsprobleme und Abhilfe
Application problems and solutions
Bo3moKHble NpobieMbl U MeTOZbl UX YCTpaHeHUA

Anwendungsproblem / Type
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Chip too short /
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Spannung Werkzeug / Tool clamping /
KpenneHue nHcTpymeHTa

oy N | Y Spannung Werksttick / Workpiece clamping /
KpenneHue 3arotoBkn
~ ~ .L Auskragung / Overhang / Bbinet nHcTpymeHTa

OCHOBHble

Spitzenhohe / Tip height / Boicota pex. KpomMkim

Allgemeine Kriterien / General criteria /

Kuhlschmierstoff / Cooling lubricant /
lMapameTpbl OXMaaeHNA

kontrollieren, optimieren / check, optimize / npoBepka, onTUmMn3aLma

verwenden / apply / HacTpolika
erhohen, vergroBlern - kleiner Einfluss /increase, smal-

ler effect / ygenuuntb, Hebonblion spdekt

erhohen, vergroBBern - groBer Einfluss /increase, bigger
effect / ysennuutb, 3HaumMTenbHbIN 3PeKT

d

2

senken, verkleinern - kleiner Einfluss /reduce, smaller
effect / ymeHbLUMTDb, HebonbLION dPeKT

senken, verkleinern - groBer Einfluss /reduce, bigger
effect / ymeHbLUNTDb, 3HaUUTENDBHDIN 3P deKT

4.32

Alle Abmessungen in mm
Dimensions in mm
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Ersatzteile

Spare parts SHARK-CUT" + Rebore

3anacHble Yyactn

WERKZEUGE

Ersatzteile /S pare parts / 3anacHble yacth SHARK-CUT’™ CrangapTHas cepusa

Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
lepxaBKa BuHt MoMeHT 3aTAMKK Kntou
SCO8R/L-...SP04 7815108 0,6 Nm T 5106
SC10R/L-...SP0O5 7815110 0,6 Nm T 5106
SC12R/L-...SP06 SS 5151 1,0 Nm T 5107
SC14RL-...SPO7 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 3,4Nm T 5115
SC25R/AL-...SP13 7822114 6,2 Nm T5120
SC32R/A-...SP17 7822114 6,2 Nm T 5120
Ersatzteile /Spare parts / 3anacHble yacth SHARK-CUT® Rebore 2-schneidig / flute / 2 nnactuHbl
Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
lepxaBKa BuHt MoMeHT 3aTAMKK Kntou
SCR 1204 RO2.... 7815108 0,6 Nm T 5106
SCR 1305 RO2.... 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 RO2.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1707 RO2.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 17575 R02.... 7815110 0,6 Nm T 5106
SCR 1806 RO2.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 1907 RO2.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2006 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T5108
SCR 2107 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2208 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T5108
SCR 2309 RO2.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2408 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T5108
SCR 2509 RO2.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 2608 RO2.... 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 T5108
SCR 2909 RO2..... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 3010 RO2.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 3111 RO2.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 3212 RO2.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 3313 R0O2.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 3414 RO2.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 3510 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 3611 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 3712 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 3813 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 3914 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4015 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4116 R02.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4217 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4318 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4419 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4513 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4614 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4715 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4816 R0O2.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 4917 RO2.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 5018 RO2.... 7822114 6,2 Nm T5120

Hinweis > Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
Nota > BapuaHTbl OTBEPTOK C perynMpoBKOI MOMEHTa CMOTpUTe Ha cTp. i.25

Alle Abmessungen in mm

4.33 pimensions 4.33



Ersatzteile

Spare parts SHARK-CUT® + Rebore

3anacHble yacTu

WERKZEUGE

Ersatzteile /Spare parts / 3anacHble yacth SHARK-CUT® Rebore 3-schneidig / flute / 3 nnactuHbl

Halter Schraube Anzugsmoment Schlissel
Holder Screw Torque Key
lepxaBKa BuHt MoMeHT 3aTAMKK Kntou
SCR 2412 RO3.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2513 RO3.... SS 5151 1,0 Nm T 5107
SCR 2612 R0O3.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2713 RO3.... SS 1751 1,3 Nm T5108
SCR 2814 RO3.... SS 1751 1,3 Nm T 5108
SCR 2913 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T5108
SCR 3014 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3115 R03.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3216 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3317 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3418 R0O3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3517 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T5108
SCR 3618 R0O3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3719 RO3.... SS 8831 2,2 Nm T 5108
SCR 3820 RO3.... 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 3,4Nm T 5115
SCR 4222 RO3.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 4323 RO3.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 4424 RO3.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 4525 R0O3.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 4626 RO3.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 4727 RO3.... SS 2314 3,4Nm T 5115
SCR 4823 RO3.... 7822114 6,2 Nm T 5120
SCR 4924 RO3.... 7822114 6,2 Nm T5120
SCR 5025 RO3.... 7822114 6,2 Nm T 5120

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
Nota = OTBEPTKU C PyryNMpoBKON MOMEHTA 3aTAXKN CMOTPUTE Ha CTp. i. 25.

Alle Abmessungen in mm
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