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0O630p nporpammbl
m Program overview
WERKZEUGE

Vue d’ensemble

BHyTpeHHAA o6paboTKa
Internal machining
Usinage interieur

SHARK-Cut® Standard

98 mm -3 32 mm
my6uHa ceepnenun / Drill depth /
Profondeur de pergage
1,5xD/225xD/3xD

Kapitel 5

TBepaocnnaBHble cBepna
Solid carbide drills
Foret hélicoidal carbure monobloc

g1 mm-0 20 mm

my6uHa ceepnenua / Drill depth /
Profondeur de pergage
3xD/5xD/8xD/10-20xD

SHARK-Cut® Mini

94 mm-908mm

my6una ceepnenun / Drill depth /
Profondeur de percage
225xD/4xD

Kapitel 5




WERKZEUGE

0O630p nporpammbil
Program overview
Vue d’ensemble

Hapy»xHAaa o6paboTka
External machining
Usinage extérieur

SHARK-Drill H4

214 mm - @ 44 mm
Tny6una ceepnenus / Drill depth /
Profondeur de percage

3xD

(5}
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TBepaocnnaBHbie cBepna
Solid carbide drills
Foret hélicoidal carbure monobloc

bes nogsopa COX/ without ic / sans ic

91 mm -0 20 mm
Tny6uHa ceepnenus / Drill depth /
Profondeur de percage
3xD/5xD/7xD

TeBeppocnnaBHbie cBepna
Solid carbide drills
Foret hélicoidal carbure monobloc

SHARK-Cut® PaccBepnus

@ 12 mm - @ 50 mm
Fny6unHa ceepnenusa / Drill depth /
Profondeur de percage
225xD

CeHyTpeHHum nopsopom COX/ with ic / avec ic

@1 mm-020 mm

Iny6uHa ceepnennsa / Drill depth /

Profondeur de percage

3xD/5xD/8xD/10-20 x D

SHARK-Drill?

ObpaboTka KOPOTKUX OTBEPCTUIA CBEP/IOM CO
CMEHHbIMU NACTUHaMK

Short hole drill with indexable inserts
Forets a plaquettes amovibles

@14 mm - @ 53 mm
Tny6uHa ceepnenus / Drill depth /
Profondeur de pergage
2xD/3xD

SHARK-Drill®

@9,5mm -0 114 mm
Fny6una ceepnenusa / Drill depth /

Profondeur de percage
2xD-32xD

~

@14 mm -3 32 mm
Iny6uHa csepnenus / Drill depth /

Profondeur de pergage
3xD/5xD




- 3ameTKun
ARNO" Notes
WERKZEUGE Note




ARNO*®
WERKZEUGE

CopepxaHue
Contents
Vue d’ensemble

SHARK-Drill

SHARK-Drill*

97 - 114

SHARK-Drill"**

115 -138

O6paboTKa KOPOTKUX
OTBEpPCTUIICBEPIOM CO

CME@HHbIMIN M1IaCTUHaMMN

Short hole drill with
indexable inserts

Forets a plaquettes amovibles

139 - 158

SHARK-CUT
Mini

Standard

Rebore

159 - 192

TBep,qocnna BHble CBepJia

Solid carbide drills
Forets hélicoidaux
carbure monobloc

193 - 228

NHpopmauums

Information

Informations

229 - 253

AndaBuTHbIN
yKasartenb

Alphanumerical

index

Index

alphanumérique 254

I o0 |& |0 N |=



0O630p nporpammbil
ARNO® Program overview SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Vue d’ensemble

OnucaHue / Infroduction / Présentation du systeme 7
Cucrema o6o3HaueHuin / Designation system / Présélection des outils 8
Tunopasmepbl xBoctoBUKOB / Tool shank options / Choix du porte-outil 9

Mporpamma nog6opa cepun A-W / Overview series A — W / Vue d’ensemble des séries A - W 10-13

CeepnunbHble kKopnyca / Drill holders / Corps des outils 14 -45
LlentposouHoe ceepno / Centering drills / Forets centreurs 46

CmeHHble nnactuHbl / Inserts / Plaquettes amovibles 47 - 61
WUndopmauus / Information / Informations techniques 62 - 95

Feometpun / Geometries | Géométries

Cnnasbl / Grades / Nuances

Pexxumbl pesanusa / Cutting data / Données de coupe

WHdopmauusa no npumeHeHuto / Application information / Données d’application
Komnnekrytlowme / Spare parts / Pieces de rechange




OnuncaHmne cucrembol
ARNO* System introduction SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Présentation du systéme

ARNO®- CeepnunbHbie Kopnyca /-Flanged holders | -Foret a plaquette SHARK-Drill®

Alle Halter mit innerer Kiihimittelzufiihrung / All holders with through
tool coolant supply / Arrosage central sur tous les porte-outils

Vernickelte Oberflache --> ,,Rostet nicht“

Glatte Spankammern fiir bessere Spanausbringung.
Nickel plated surface — “no rust” smooth swarf chambers
for better swarf evacuation.

Corps plagué en Nickel --> ne rouille pas.

Spiralgenutet oder gerade genutet lieferbar.
Spiral or straight flutes available.
Goujure hélicoidale ou droite

Ausfithrung mit Kiihimittelring.
Version with coolant adaptor.
Arrosage par joint tournant

Torx®-Schrauben fiir einfaches und
sicheres Spannen.

Torx screws for easy and secure locking.
Vis Torx pour un serrage simplifié et plus
sar

ARNO®- CmeHHble nnactubl / Inserts / Plaquette SHARK-Drill®

Alle Schneideinséatze sind CNC-geschliffen / All inserts are CNC ground / Toutes les plaquettes sont
rectifiées CNC

CneuunanbHasa 06paboTKa KpOMKM Ans nyy-
LWeil CTOMKOCTU 1 CTabunbHOCTU

Corner clip protection for better tool life and
edge stability.

Renforcement d’aréte pour une durée de
vie de l'outil optimale et une meilleure sta-

bilité
TiN-, TICN- und TiAIN-Beschichtungen CTpy»KOnombl Ha Bcex niactuHax ( kpome AK 10 go
lieferbar. sonderbeschichtungen auf Anfrage. AvameTpos 18 Mm) ) )
TiN-, TiCN and TiAIN coatings available. Chipbreakers on all inserts (except K10 up to Dia. 18 mm).
Special coatings on request Brise-copeaux sur toutes les plaquettes (sauf pour la fonte jus-

Revétement TiN- und TiALN. qu’au @ 18mm)

Revetements spéciaux sur demande. Ausgespitzte Schneide, selbstzentrierend. Einsetzbar jusqu‘a 10 x D.

Ohne zusitzliches Vorbohren. Hochste Wiederholgenauigkeit.
Self-centering point allows to drill into solid up to 10 x D.
Pointe auto-centreuse pour un percage jusqu’a 10 x D




Cuncrema 0603HauyeHunI ]
Designation system SHARK-Drill®
Systéme de désignation

WERKZEUGE

CeepnunbHble Kopnyca / Flanged holders / Foret a plaquette

1107

Kopnyc Cepusa / Series / [AnameTp oT: OvameTp po: MakcumanbHas Tun cTpyxKooTBoaa Tun XBOCTOBUKaA:
Holder Séries 9,5 mm 11,07 mm rny6uHa cBepne- SP = cnmpanbHoe w = Weldon+
Porte-outil A Diameter from: Diameter up to: HUA, MM. G = npamoe PvnameTp
9,5 mm 11,07 mm Max. drill depth Flute style: MK = KoHyc Mopse
Cc Diamétre a partir Diametre jusqu’a: Profondeur de SP = helical + cepus
E de: 9,5 mm 11,07 mm percage maximale G = straight MK -G = KoHyc Mop3e
Type de goujure: + cepua + TMn
G SP = hélicoidale nogsoga COX
1 G = droite W..-W = Weldon + guametp
+ pe3bba
K Shank type:
M w = Weldon+Diameter
o MK = Morse Taper
+ MT size
Q MK -G = Morse Taper
s + MT size
(form BK)
u W.. -W = Weldon +
w Diameter +
Thread
Type de corps :
w = Weldon+
diamétre
MK = Cbne Morse +
dimension du
cone

MK -G= Cbne Morse +
dimension du
cone (BK)

W.. -W= Weldon +
diametre + filetage

CmeHHble nnactuHbl / Inserts / Plaquette

TIAIN

MnactuHa Cepus / Series Ounametp [mm] Cnnas / Grade / Nuance: MNokpbitue / Coating /

Insert / Séries Diameter in HSS = 6es conepxaHa Kobanbra / Revétement
Plaquette [mm]

L without Cobalt content /

Diameétre [mm] sans Cobalt

HSS5 = ¢ copepxaHuem 5% Kobanbta
/ with 5% Cobalt content /
avec 5% de cobalt

HSS8 = ¢ copepxaHuem 8% Kobanbta
/ with 8% Cobalt content /
avec 8% de cobalt

AP40 = P40 no mapkuposke ISO /
P40 (ISO- Standard) /
P40 suivant norme 1ISO

AK20 = K20 no mapkuposke ISO /
K20 (ISO- Standard) /
Nuance K20 suivant
norme ISO

AK10 = K10 nno mapkupogke ISO /
K10 (ISO- Standard) /
Nuance K10 suivant
norme ISO

J]on)KHa BCerja CooTBeTCTBOBaTb Kopnycy
Must always be suitable to holders!
Deve corrispondere al corpo punta

SCVOODOE=X—-—0O0mMO >

PEBMEphI YyKasaHbl B MM
8 Dimensions in mm 8
Toutes les dimensions en mm



Tunbl XBOCTOBUKOB
ARNO°® Tool shank options SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Sélection des outils

C yunuHgpuuyeckm xeoctosnkom Weldon
With Weldon shank
Avec corps Weldon

Cepua ny6uHa cBepneHusa max. (mm) Ceepno cTp. MnactuHa cTp.
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
Séries Prof. de percage max. (mm)  Ouitil représenté en page Plaguette représentée en page
A 9,5-11,07 290 14 - 15 50
C 11,1 - 12,95 290 16 - 17 51
E 12,98 - 17,65 387 18- 19 52 - 53
G 15,5- 17,65 178 18-19 52 - 53
| 17,53 - 24,38 565 20 - 21 54 - 55
K 22,0 - 24,38 270 20 - 21 54 - 55
M 24,41 - 35,05 692 22-23 56 - 57
(0] 30,0 - 35,05 289 22-23 56 - 57
Q 34,37 - 47,8 787 24 - 25 58
S 46,99 - 65,28 879 26 - 27 59

C KoHycom Mops3a
With shank holders , E R | I I I R
Avec cone Morse L

Cepua Fny6uHa cBepneHus max. (mm) Csepsio cTp. MnactuHa cTp.
Series o [mm] Max. drill depth Tools on page Inserts on page
Séries Prof. de percage max. (mm)  Outil représenté en page Plagquette représentée en page
A 9,56-11,07 111 28 - 29 50
C 11,1 -12,95 111 30 - 31 51
E 12,98 - 17,65 178 32-33 52 - 53
G 15,5-17,65 178 32-33 52 - 53
| 17,53 - 24,38 273 34-35 54 - 55
K 22,0 - 24,38 273 34-35 54 - 55
M 24,41 - 35,05 289 36 - 37 56 - 57
(0] 30,0 - 35,05 289 36 - 37 56 - 57
Q 34,37 - 47,8 787 38 -39 58
S 46,99 - 65,28 879 40 - 41 59
u 62,38 - 89,08 889 42 - 43 60
W 87,76 - 114,48 939 44 - 45 61
WcnonHeHmne c koHycom Mop3a [-G] I I

no DIN 228 ¢popma BK

Optional with morse taper [-G]
for DiN 228 Form BK

en option avec cone Morse [-G]
Pour DIN 228 forme BK

WcnonHeHmne ¢ KoHycom [-W]

C pe3b6oBbIM NpucoegnHeHnem no BSP ISO 7-1 (

Optional with Weldon shank [-W] @ : (I

for threaded coolant connection to BSP ISO 7-1

en option avec corps Weldon [-W]
Filetage arriere BSP 1SO 7-1

Pasmepb! yKasaHbl B MM

9 Dimensions in mm 9

Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

Mporpamma nog6opa

Program Overview

Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

LUnnunpapurueckunn xeoctoBuk Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus/Series/Séries A

395mm-0 11,0 mm

CepuslSeries/Séries C

g11,5mm-0 12,8 mm

Cepusl/Series/Séries

E+G

g13,0mm-0 17,5 mm

Cepusl/Series/Séries |+K

J17,8 mm - @ 24,0 mm

Cepusl/Series/Séries
M+O

3 24,5 mm - @ 35,0 mm

C UMANHAPVYECKM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

14715

goujure droite

—

straight flute
Queue cylindrique —
goujure droite

Crp.

C UMAMHAPVYECKUM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Pag;e 16 /17
Page
Crp.
Page 18719
Page

goujure droite

|

C UMNNHAPUYECKM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

20/ 21

goujure droite

C UMAMHAPVYECKM
KaHan

straight flute
Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

22/23

goujure droite

XBOCTOBMKOM NpAMON

Straight cylindrical shank -

C unnmnHapnyecknm xso-
CTOBMKOM NPAMON KaHan
Straight cylindrical shank -

XBOCTOBMKOM NMPAMON

Straight cylindrical shank -

XBOCTOBMKOM NpAMON

Straight cylindrical shank -

XBOCTOBUKOM npﬂMOI‘/‘I

Straight cylindrical shank -

E—

g ,

{

Crp.
Page

14

Crp.
Page
Page

16

R

Crp.
Page
Page

18/19

h\

Crp.
Page
Page

20

Crp.
Page
Page

22

C LMANHAPNYECKNM XBO-
CTOBWKOM CnupanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMNNHAPUYECKM XBO-
CTOBUKOM cnnpasjibHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMANHAPUYECKNM
XBOCTOBVIKOM CMupanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMANHAPUYECKM
XBOCTOBVKOM CrvpanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMANHAPUYECKNM
XBOCTOBMKOM cnupalibHblie
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

Pasmepb! yKasaHbl B MM

10

Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

10



ARNO*®
WERKZEUGE

Mporpamma nop6opa
Program Overview
Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

LUnnunpgpurueckunn xeoctoBuk Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette avec queue Weldon

Cepus/Series/Séries Q

@ 36,0 mm — @ 47,0 mm

Cepusa/Series/Séries S

@ 48,0 mm - @ 65,0 mm

—

C UMNMHAPUYECKNM
XBOCTOBWKOM MpAMON
KaHan

Straight cylindrical shank -
straight flute

Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

24 /25

goujure droite

C UMNNHAPUYECKM
XBOCTOBMKOM NPAMON
KaHan

Straight cylindrical shank -
straight flute

Queue cylindrique —

Crp.
Page
Page

26 /27

goujure droite

g

+—

{

Crp.
Page
Page

24

Crp.
Page
Page

26

C UMANHAPUYECKNM
XBOCTOBVKOM CnMpanbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

C UMNANHAPUYECKM
XBOCTOBMKOM cnupasnbHble
Straight cylindrical shank -
helical flute

Queue cylindrique —
goujure hélicoidale

11

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

11



ARNO*®
WERKZEUGE

Mporpamma nop6opa
Program Overview
Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

C KoHycom Mopse
Taper shank holders

Foret a plaquette avec céne Morse

Cepus/Series/Séries A

395mm-0 11,0 mm

Cepus/Series/Séries C

g11,5mm-0 12,8 mm

Cepusa/Series/Séries

E+G

g13,0mm-0 17,5 mm

Cepus/Series/Séries |+K

J17,8 mm - @ 24,0 mm

Cepus/Series/Séries
M+O

3 24,5 mm - @ 35,0 mm

s——1 |

Crp.
Page
Page

28

Crp.
Page
Page

30

Crp.
Page
Page

32

Crp.
Page
Page

34

Crp.
Page
Page

36

(=

C KoHycom Mopse

npAMoN KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mop3se

npAMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse

npsAMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KkoHycom Mopse

NpAMON KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse

npsAmMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

e 28129

Page

L

Crp.
Page 30 / 31

Page

S T

e 32/33

Page

T

Crp.
Page 34/35

Page

S —

Crp.
Page 36 /37

Page

C KoHycom Mop3e cnupanb-
Hble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure
hélicoidale

C koHycom Mop3se
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure
hélicoidale

Pasmepb! yKasaHbl B MM

1 2 Dimensions in mm 1 2

Toutes les dimensions en mm



0O630p nporpammbil
Program Overview
Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Schneidplatten-Bohrer mit Morsekegel
Taper shank holders
Foret a plaquette avec céne Morse

[ ——

Cepus/Series/Séries Q

@ 35,0 mm - @ 47,0 mm

| —

C KoHycom Mopse

npAMON KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure

hélicoidale

Pace  38/39 Pae  38/39

Page Page

Cepusa/Series/Séries S

C KoHycom Mop3se
npAMon KaHan

C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

° Taper shank - straight flute o Taper shank - helical flute
© 48,0 mm — @ 65,0 mm céne morse — goujure droite % : i cne morse — goujure

hélicoidale
cp. cTp.
Page 40 / 41 Page 40
Page Page

Cepus/Series/Séries U

3 66,0 mm — @ 89,0 mm

Cepus/Series/Séries W

90,0 mm -0 114,0 mm

—

cTp.
Page
Page

£

C KoHycom Mopse

npsAmMon KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse

NpAMON KaHan

Taper shank - straight flute
cOne morse — goujure droite

C KoHycom Mopse
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cbne morse — goujure
hélicoidale

C KoHycom Mop3se
cnupanbHble

Taper shank - helical flute
cOne morse — goujure

®
\— hélicoidale

cp. cTp.
Page 44 /45 Page 44
Page Page

Pasmepb! yKasaHbl B MM

1 3 Dimensions in mm 1 3
Toutes les dimensions en mm



- C ynuHApUYeckum xaoctorkom Weldon _
U Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series | Séries A " ]
H - 5 -
@ 9,5mm-11,07 mm - =
w, . A
1r
v -
0 A -
i L
2 L, A
Ls
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A avec arosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HA950-1107-19GW16  Eanm short 9,5-11,07 19 50,0 16 41,9 1/8° -
Extra court
HA950-1107-32GW20 ot 9,5- 11,07 32 63,5 20 41,9 - -
Court
Pe3sb6oBoe oTBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8
Cepus / Series | Séries A
@ 9,5 mm-11,07 mm
Gewinde / Thread / Filetato -W
L, Gl"

W

i S ——— C - -~

C BHYTpeHHUM nopsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série A aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HA950-1107-60SPW20  &tamsars 9,5-11,07 60,0 91,1 20 41,9 - -
Standard
HA950-1107-111SPW20  xtenden 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 - -
Long
HA950-1107-111SPW20-W Extensen 9,5-11,07 111,0 142,9 20 41,9 - - G/
Long
BHumaHune: CmoTpuTe BapmaHTbl NPUMEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

1 4 Dimensions in mm 1 4

Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

C ynnuHppuyecknm xsoctosukom Weldon

Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5mm-11,07 mm

h L
v ()

i

Ls

)= -

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant
avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HA950-1107-222GW20  £xi iong 95-11,07 222  254,1 20 41,9 -
Extra long
HA950-1107-290GW20  avemeeng  9,5-11,07 290  322,3 20 41,9 -
Super long

BHumaHmne: CMoOTpuTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha cTpaHuLie 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
1 5 Dimensions in mm 1 5

Toutes les dimensions en mm



C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

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

H Ls .

/=
1 g
2 L, A

w Y

v =)

D,
i

- LS -
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. P with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série C avec arosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HC1110-1295-19GWA6  Eanm short 11,1-12,95 19 48,0 16 41,9 1/8¢ -
Extra court
HC1110-1295-32GW20  snort 11,1-12,95 32 63,5 20 41,9 - -
Court
Pe3b6oBoe oTBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8
Cepus / Series | Séries C
Q 11’1 mm - 12’95 mm Gewinde / Thread /Filetato -W
L, Gl
% )
¢ o s C s o=
|
S L%J
— Le o
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série C avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HC1110-1295-60SPW20  stamsans 11,1-12,95 60 92,1 20 41,9 - -
Standard
HC1110-1295-111SPW20  £xtenden 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 - -
Long
HC1110-1295-111SPW20-W &xtensen 11,1-12,95 111 142,9 20 41,9 - - G'/e"
Long

BHumaHune: CMoOTpuTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha cTpaHuLie 80!

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PEZMEphI YyKasaHbl B MM

1 6 Dimensions in mm 1 6
Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

C ynnuHppuyecknm xsoctosukom Weldon

Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

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

| 8
B
v 0O

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série C

!

€ BHYTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant
avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HC1110-1295-222GW20  £xims fong 11,1-12,95 222 254, 1 20 41,9 -
Extra long

HC1110-1295-200GW20  avameong  11,1-12,95 290  322,3 20 41,9 -
Super long

BHumaHune: CmMoOTpuTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha cTpaHuLie 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
1 7 Dimensions in mm 1 7

Toutes les dimensions en mm



C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series | Séries E+G

Ls
0 12,98 mm — 17,65 mm i) —
‘ A /
v o -
(@) (@) |
O,
i L
- Ls -
— T C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série E avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HE1298-1765-22GW20  Evim short 12,98- 17,65 22 50,4 20 41,9 1/8¢ -
Extra court
HE1298-1765-35GW20 o 12,98-17,65 35 66,3 20 41,9 = =

Court

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série G

HG1550-1765-22GW20  Eaim short 155-17,65 22 50,4 20 41,9 1/g¢ -
Extra court
HG1550-1765-35GW20  snort 155-17,65 35 66,3 20 41,9 - -

Court

Pe3b6oBoe oTBepcTue - G1/8/ Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/s

Cepus / Series | Séries E
@ 12,98 mm — 17,65 mm

L. Gewinde / Thread / Filetato -W
o) G 1/'::
= )
TG | 4
v @] (@) |

| B \

. = T
L\’%
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. ., . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série E avec arrosage interme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HE1298-1765-64SPW20  ramsird 12,98 -17,65 64 94,9 20 41,9 - -
Standard
HE1298-1765-64SPW20-W  iamsirs 12,98 - 17,65 64 94,9 20 41,9 - - G/
Standard
HE1298-1765-114SPW20  Evienien 12,98 - 17,65 114 145,7 20 41,9 - -
Long
HE1298-1765-114SPW20-W  Eenien 12,98-17,65 114 1457 20 41,9 - - G/
Long
HE1298-1765-178SPW20  Long " 12,98 - 17,65 178 209,1 20 41,9 - -
Extra long
HE1298-1765-178SPW20-W  Long " 12,98-17,65 178  209,1 20 41,9 - - G/
Extra long
BHumaHune: CmoTpuTe BapmaHTbl NPUMEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

1 8 Dimensions in mm 1 8

Toutes les dimensions en mm



C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO® Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series | Séries G
@ 15,5 mm - 17,65 mm

LS
w | = !
v - @
i B AN

a —
1
- Lo a
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série G aves arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HG1550-1765-64SPW20  Sandara 155-17,65 64 94,9 20 41,9 - -
Standard
HG1550-1765-114SPW20  Extonden 155-17,65 114 1457 20 41,9 - -
Long
HG1550-1765-178SPW20 Long 155-17,65 178 2091 20 41,9 - -
Extra long
Cepus / Series | Séries E
@ 12,98 mm — 17,65 mm
Ls
‘ el P—
- ¥
' & (I -
b L. _ . 1
- Ls _
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. ., . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série E avec arrosage inteme
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HE1298-1765-295GW20  £xia bong 12,98 - 17,65 295 3267 20 41,9 - -
Extra long
HE1298-1765-387GW20  exemerng 12,98 - 17,65 387 4188 20 41,9 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
1 9 Dimensions in mm 1 9
Toutes les dimensions en mm



C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank
Foret a plaquette — queue Weldon

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Cepus / Series /| Séries I+K

%) 17!53 mm - 24!38 mm H I <—I“~‘ Gewinde / Thread /Filetato -W
Gy
W, A J
/ P /
: : —J 3 -
o L L,
4‘ Lﬁ -
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. .. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HI1753-2438-47GW25  Evim short 17,53-2438 47 79,4 25 53,1 1/8¢ -
Extra court
HI1753-2438-67GW25 o 17,53-2438 67 110,7 25 53,1 - -
Court
HI1753-2438-67GW25-W  snort 17,53-2438 67 110,7 25 53,1 - - G/
Court
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K
HK2200-2438-57GW25  Exim short 220-2438 57 92,1 25 53,1 1/8 -
Extra court
HK2200-2438-67GW25  sron 220-2438 67 110,7 25 53,1 - -
Court
Pe3b6oBoe oTBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8
Cepus / Series /| Séries I+K
Q 17,53 mm — 24,38 mm Gewinde / Thread /Filetato -W
Ls G'/s"
% ' )
¢ o & N [ — R
a ) | u
o, - =
— L3 —
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
. s . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HayeHune OnuHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HI1753-2438-118SPW25  imemediate 17,53 - 24,38 118 158,4 25 53,1 - -
Intermédiaire
HI1753-2438-168SPW25  Siansara 17,53-24,38 168  209,2 25 53,1 - -
Standard
HI1753-2438-168SPW25-W &tansars 17,53-2438 168  209,2 25 53,1 - - G/
Standard
HI1753-2438-270SPW25  xtenden 17,53 - 24,38 270 310,8 25 53,1 - -
Long
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série K
HK2200-2438-118SPW25  miomediate 220-24,38 118 158,4 25 53,1 - -
Intermédiaire
HK2200-2438-168SPW25  siamsars 220-2438 168  209,2 25 53,1 - -
Standard
HK2200-2438-270SPW25  £xtenden 220-2438 270  310,8 25 53,1 - -
Long

20

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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ARNO*®
WERKZEUGE

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
Foret a plaquette — queue Weldon

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

Ls
| 8
v (o) N )[ =) ]
> S
Ls
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. s . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HI1753-2438-457GW25  Exim fong 17,53-24,38 457 4981 25 53,1 - -
Extra long
HI1753-2438-565GW25  paemerong 17,53 - 24,38 565  606,1 25 53,1 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!
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Toutes les dimensions en mm



C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon

ARNO® Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®

WERKZEUGE Foret a plaquette — queue Weldon
Cepusa / Series | Séries M+0 - g
@ 24,41 mm - 35,05 mm AL = } =

w || /
[ J
o =) -
I LL—,\ I

Ls

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série M

C BHYTpeHHUM nogsogom COX
with through tool coolant
avec arrosage interne

0O603HayeHne OnuHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HM2441-3505-57GW32  Exim short 2441-3505 57 92,1 32 57,9 1/8¢ -
Extra court
HM2441-3505-86GW32  sron 24,41 -3505 86 132,2 32 57,9 = =
Court
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série O
HO3000-3505-86GW32  Eaim short 30,0-3505 86 132,2 32 57,9 - -
Extra court
HO3000-3505-92GW32  snont 30,0-3505 92 127,0 32 57,9 1/8¢ —
Court
Pesb6oBoe otBepcTue - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/s
Cepus / Series | Séries M+0
Q 24,41 mm — 35,05 mm Ls Gewinde / Thread /Filetato -W
- T P
w N l/
¢ ° C s -
L%J
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. ., . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série M avec arrosage interme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HM2441-3505-137SPW32  memedate 24,41 -35,05 137 183,0 32 57,9 - -
Intermédiaire
HM2441-3505-137SPW32-W imemmediate 24,41 - 35,05 137 183,0 32 57,9 - - G/
Intermédiaire
HM2441-3505-187SPW32  Sramind 24,41-3505 187 2338 32 57,9 - -
Standard
HM2441-3505-187SPW32-W  Siamsard 24,41 -3505 187 2338 32 57,9 - - G/
Standard
HM2441-3505-289SPW32 xenion 24,41-3505 289 3354 32 57,9 - -
Long
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série O
HO3000-3505-137SPW32  imenmediate 30,0-35,05 137 183,0 32 57,9 = =
Intermédiaire
HO3000-3505-187SPW32  siamsars 30,0-3505 187 2338 32 57,9 - -
Standard
HO3000-3505-289SPW32  Extenien 30,0-3505 289 3354 32 57,9 - -
Long

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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ARNO*®
WERKZEUGE

C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series | Séries M
9 24,41 mm - 35,05 mm

Ls
w
B | I —
' ol & = c| <=
L,
Lg
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. P with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série M aves arrosage interme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HM2441-3505-511GW32  £xia ong 24.41-3505 511 557,7 32 57,9 - -
Extra long
HM2441-3505-692GW32  oomerong 24,41 -3505 692 7387 32 57,9 - -
Super long

BHumaHne: CmoTpuTe BapuaHTbl

nprYMeHeHUsA Ha cTpaHuLe 80!

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!

Attention: Pour ces outils, voir

les données d’application en page 85!
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C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm m
H

<—L>>‘ Gewinde / Thread / Filetato -W
G'ls"
)
) e

(@)

% 1

C BHYTpeHHUM nogsogom COX
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q aves arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HQ3437-4780-76GWA0 s short 3437-478 76 129,8 40 70,1 1/4¢ -
Extra court
HQ3437-4780-121GW40  sren 3437-478 121 177,8 40 70,1 - _
Court
HQ3437-4780-121GW40-W  shon 3437-478 121 177.8 40 70,1 - - Gl
Court

Pe3b6oBoe oTBepcTmne - G1/8 / Grub screw / Vis de serrage 20906-G1/8

Cepus / Series |/ Séries Q

g 34,37 mm - 47,8 mm - s o
w 1r
' . || s -
) i B L. _ i
I L3 -

C BHYTpeHHUM noasogom COX
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série Q avec arrosage interme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HQ3437-4780-165SPW40 memedate 34,37 -47.8 165 2223 40 70,1 - -
Intermédiaire
HQ3437-4780-210SPW40  stamsars 3437-478 210 2667 40 70,1 - -
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

2 4 Dimensions in mm 24

Toutes les dimensions en mm



C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm

Ls
- -
v o (=
| L, . 1
- Lo
[ —
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q avec arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HQ3437-4780-349GW40  Exiences 3437-47,8 349 4064 40 70,1 - -
Long
HQ3437-4780-558GW40  £xia fong 34,37-47,8 558 6159 40 70,1 - -
Extra long
HQ3437-4780-787GW40  exrameeng 34,37 -47.8 787 8445 40 70,1 - -
Super long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

2 5 Dimensions in mm 25

Toutes les dimensions en mm



C ynnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series /| Séries S
O 46,99 mm — 65,28 mm o« Ls

%

v o a ]

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. o with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série S avec arosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HS4699-6528-130GW40  Sron 46,99 -6528 130  184,2 40 70,1 - -
Court

Cepusa / Series | Séries S
@ 46,99 mm - 65,28 mm

L. Gewinde / Thread /Filetato -W

Bl — G',"

%

¢ 4 & O

C BHYTpeHHUM nopsogom COX

. L. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série S aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK
Désignation Longueur
HS4699-6528-232SPWA0  Sandara 46,99 - 65,28 232 2858 40 70,1 — -
Standard
HS4699-6528-232SPW40-W ;;;Z:rd 46,99 - 65,28 232 285,8 40 70,1 = = G'/s*
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

2 6 Dimensions in mm 2 6

Toutes les dimensions en mm



C yunnuHgpuyeckum xsoctoBnkom Weldon
ARNO* Flanged holders - Weldon shank SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — queue Weldon

Cepusa / Series /| Séries S
@ 46,99 mm — 65,28 mm

Gewinde / Thread / Filetato -W

w _Ls _—
Y
' . I —
e 8 ﬂ D [a)] -
I L, N
f - L, .
c BHyTp;;;r;’I;IM no;:l;o,q/om C;))K[
. - Wi rough tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série S avec arrosage interne
0O603HaueHune OnuHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK
Désignation Longueur
HS4699-6528-422GWAD  gxensen 46,99 - 65,28 422 4763 40 70,1 - -
Long
HS4699-6528-422GWAO-W  £xtenen 46,99 - 65,28 422 4763 40 70,1 - - Gl
Long
HS4699-6528-625GWA0 £ ong 46,99 - 65,28 625 6795 40 70,1 - -
Extra long
HS4699-6528-879GWA0  exemerng 46,99 - 65,28 879 9335 40 70,1 - -
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

Pasmepb! yKasaHbl B MM

2 7 Dimensions in mm 2 7

Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5mm-11,07 mm 7 |

w —
{‘
[
L 1 Morsekegel (MK) nach
[ DIN ISO 296
L 5 Taper shank (MK) to DIN ISO 296

— Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A aves arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HA950-1107-32GMK2  &non 95-11,07 32 88,0 - - - MK2  2KDA
Court

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5 mm-11,07 mm - l

: D
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- S — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

1

C BHYTpeHHUM noasogom COX

. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série A aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HA950-1107-60SPMK2  Standara 95-11,07 60 1167 - - - MK2  2KDA

Standard
HA950-1107-111SPMK2  Extonded 9,5-11,07 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

2 8 Dimensions in mm 2 8

Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries A
@ 9,5mm-11,07 mm 7 l

LS

L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
& Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. - with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série A

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HA950-1107-111SPMK2-G Extonden 9,5-11,07 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
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Toutes les dimensions en mm




C KkoHycom Mopse
ARNO* Taper shank holders
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

Cepusa / Series | Séries C

@ 11,1 mm - 12,95 mm 7 |
% _
J
(@)
' i (
A
L 1 Morsekegel (MK) nach
— e DIN ISO 296
L L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- - — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série C avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HC1110-1295-32GMK2  &nont 1,1-1295 32 88 - - - MK2  2KDA
Court
Cepus / Series | Séries C
g 11,1 mm - 12,95 mm > 1l
| 8
S CJ
v I
L Morsekegel (MK) nach
1

DIN ISO 296

5 L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— 3 -— Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série C aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HC1110-1295-60SPMK2  stamsans 11,1-12,95 60 116,7 - - - MK2  2KDA
Standard
HC1110-1295-111SPMK2  £xtenden 11,1-12,95 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.

Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PaZMEphI YyKasaHbl B MM

3 0 Dimensions in mm

Toutes les dimensions en mm

30



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

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

S A ] r
&) = ; _ .
v 1
L Morsekegel (MK) nach
1 DIN ISO 296
o L Taper shank (MK) to DIN ISO 296
S Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. s . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série C

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HC1110-1295-111SPMK2-G  Extonden 1,1-12,95 111 167,4 - - - MK2  2KDA
Long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
3 1 Dimensions in mm 31
Toutes les dimensions en mm




C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Cepusa / Series | Séries E+G
912,98 mm - 17,65 mm

z |l

‘ i

L, Morsekegel (MK) nach

DIN ISO 296

L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)

secondo DIN ISO 296

%

v (@)

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
with through tool coolant
avec arrosage interne

Kopnyca cepun / Holders series / Forets série E

0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HE1298-1765-35GMK2  sron 12,98- 17,65 35 92,4 - - - MK2  2KDA
Court
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série G
HG1550-1765-35GMK2  snor 155-17,65 35 92,4 - - - MK2  2KDA
Court
Cepus / Series | Séries E+G
@ 12,98 mm — 17,65 mm 2 1l
w, r
e %b\ @
v
\
L 1 Morsekegel (MK) nach
- - DIN ISO 296
D L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM nopsogom COX
. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série E aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HE1298-1765-64SPMK2  stamsans 12,98-17,65 64 121,0 - - - MK2  2KDA
Standard
HE1298-1765-114SPMK2  £xtenden 12,98 -17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA
Long
HE1298-1765-178SPMK2 tong 12,98-17,65 178 2358 - - - MK2  2KDA
Extra long
Kopnyca cepuun / Holders series / Forets série G
HG1550-1765-64SPMK2  stamsars 155-17,65 64 121,0 - - - MK2  2KDA
Standard
HG1550-1765-114SPMK2  £xtenden 155-17,65 114 171,8 - - - MK2  2KDA
Long
HG1550-1765-178SPMK2 tong 155-17,65 178 2358 - - - MK2  2KDA
Extra long

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! [lononHuTenbHble ONUUM CM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PEZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
32 Toutes les dimensions en mm 32



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries E

9 12,98 mm - 17,65 mm - l l
W
.
v
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
D L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série E avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
8-12xD
HE1298-1765-114SPMK2-G ExtenZed 12,98 - 17,65 114 171,8 = = = MK2 2KDA
Long
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIe ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

3 3 Dimensions in mm 3 3
Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series /| Séries I+K

@ 17,53 mm - 24,38 mm ' |
W
o &
L 1 Morsekegel (MK) nach
- — DIN ISO 296
o Ls Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— = Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HI1753-2438-70GMK3  &noi 17,53-24,38 70 1425 - - - MK3  3KDA

Court

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K

HK2200-2438-70GMK3  short 220-2438 70 142,5 - _ _ MK3  3KDA

Court

Cepus / Series /| Séries I+K
@ 17,53 mm — 24,38 mm . |

w, 1r

o [ 0 m )
v
L% Worsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

o L . Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- 3 — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM noasogom COX

. L. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série | aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D! Ls H MK V4
Désignation Longueur
HI1753-2438-121SPMK3  imemediate 17,53 - 24,38 121 193,9 - - - MK3  3KDA
Intermédiaire
HI1753-2438-172SPMK3  Siansara 17,53-24,38 172 2441 - - - MK3  3KDA
Standard
HI1753-2438-273SPMK3  ixtenden 17,53 -2438 273 3457 - - - MK3  3KDA
Long

Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K

HK2200-2438-121SPMK3 in-tesr;(n[e)diats 22,0 - 24,38 121 193,9 = = = MK3 3KDA
Intermédiaire
HK2200-2438-172SPMK3  Siandara 220-2438 172 2441 = S - MK3  3KDA
Standard
HK2200-2438-273SPMK3  Extended 220-2438 273 3457 - - - MK3  3KDA
Long
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIE ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

3 4 Dimensions in mm 34

Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries I+K

@ 17,53 mm - 24,38 mm 7 | l
W%
___|
v
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296
> Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série | avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D1 Ls H MK z
Désignation Longueur
HI1753-2438-121SPMK3-G 7n-t:r)r(nzdiate 17,53 -24,38 121 193,9 - - - MK3 3KDA
Intermédiaire
HI1753-2438-172SPMK3-G  Srandara 17,53 -24,38 172 2441 - - - MK3  3KDA
Standard
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série K
HK2200-2438-121SPMK3-G Zn-tesrr)r(rgdiate 22,0-24,38 121 193,9 - - - MK3 3KDA
Intermédiaire
HK2200-2438-172SPMK3-G Stansarg 220-24,38 172  244,1 - - - MK3  3KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHble ONUUM CM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

3 5 Dimensions in mm 35

Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series | Séries M+0

9 24,41 mm - 35,05 mm ' |
A
= U
(@)
v
A
- L 1 - Morsekegel (MK) nach
. DIN ISO 296
L 3 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
‘ T Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;e with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série M avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HM2441-3505-86GMK4  snort 2441-3505 86 1604 - - - MK4  3KDA

Court

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série O

HO3000-3505-86GMKA4  shorr 30,0 - 35,05 86 167,6 — — — MK4 4KDA

Court

Cepus / Series | Séries M+0
@ 24,41 mm - 35,05 mm > 1

= 1
L)
- &1l [ ]
M I
<|_1—J Worsekegal (WK) nach
DIN ISO 296

° L. Taper shank (MK) to DIN ISO 296

= — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM noasogom COX
with through tool coolant

Kopnyca cepun / Holders series | Forets série M avec arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HM2441-3505-137SPMK4 imemedas 24,41 -35,05 137 2112 - - - MK4  3KDA
Intermédiaire
HM2441-3505-188SPMK4  Siansar 24,41-3505 188  262,0 - - - MK4  3KDA
Standard
HM2441-3505-289SPMK4  Extenden 2441-3505 289  363,6 - - - MK4  3KDA
Long

Kopnyca cepuun / Holders series | Forets série O

HO3000-3505-137SPMK4 imermedste 30,0 - 35,05 137 2184  — - - MK4  4KDA
Intermédiaire
HO3000-3505-188SPMK4 ;;a%fm 30,0 - 35,05 188 269,4 — - - MK4 4KDA
Standard
HO3000-3505-289SPMK4  Exendes 30,0-3505 289 8708 - - - MK4  4KDA
Long
BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIE ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

36 Dimensions in mm 36
Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries M
9 24,41 mm - 35,05 mm

z "
- — T "
— Lo » )
L, Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
° L. Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
I = — Cono Morse (MK)

secondo DIN I1SO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série M

avec arrosage interne

0O603HaueHne OnvHa

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

Désignation Longueur

HM2441-3505-137SPMK4-G mermedate 24,41 - 35,05 137 211,2 - - - MK4  3KDA
Intermédiaire

HM2441-3505-188SPMK4-G stamsars 2441-3505 188  262,0 - - - MK4  3KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NpUMeHeHuns Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

[lononHutenbHble onuuy cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
37 Dimensions in mm 37
Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

ARNO*®
WERKZEUGE

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm

= [ ]
(@)
v
- - L, - DIN ISO 296

Q Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— = — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

z ||

il

Morsekegel (MK) nach

C BHYTpeHHUM nogsogom COX
with through tool coolant
avec arrosage interne

Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q

0O603HayeHne OnuvHa

Designation Length D L, L, D, Ls H MK Y4

Désignation Longueur

HQ3437-4780-121GMK4  &ront 3437-478 121 2064 - - - MK4  4KDA
Court

Cepus / Series |/ Séries Q
J 34,37 mm - 47,8 mm

1r

z

a

; S ———
I

v I S —
L 1 Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
° L 5 Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— - — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. L, . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série Q avec arrosage inleme
0O603HauyeHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HQ3437-4780-165SPMK4 imemediats 34,37 - 47,8 165  250,9 - - - MK4  4KDA
Intermédiaire
HQ3437-4780-210SPMK4  Sandara 34,37-47,8 210 2953 - - - MK4  4KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80! JlononHuTenbHbIE ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

3 8 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

38



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series |/ Séries Q
@ 34,37 mm - 47,8 mm o |

%

| Ine

47
v
“ Morsekegel (MK) nach
L 1 DIN ISO 296
Taper shank (MK) to DIN ISO 296

. L 3 Cono Morse (MK)
‘ secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM nogsogom COX

. L. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série Q aves arrosage inteme
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HQ3437-4780-349GMK4  ixtenden 3437-47,8 349 4350 - - - MK4  4KDA
Long
HQ3437-4780-558GMK4  £xim fong 34,37-47,8 558 6446 - - - MK4  4KDA
Extra long
HQ3437-4780-787GMK4  oxemewng 34,37 -47.8 787 8732 - - - MK4  4KDA
Super long

Cepus / Series / Séries Q
J 34,37 mm - 47,8 mm

z | .
W
|
v
Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296
D Taper shank (MK) to DIN ISO 296
- Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHYTpeHHUM noasogom COX
. - with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series | Forets série Q aves arrosage inteme
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur

HQ3437-4780-165SPMK4-G memedate 34,37 -47.8 165 250,9 -

Intermédiaire

= = MK4 4KDA

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

3 9 Dimensions in mm 39

Toutes les dimensions en mm



C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepusa / Series /| Séries S
@ 46,99 mm — 65,28 mm

74l |
%
P -
J N
o Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
| Taper shank (MK) to DIN ISO 296

Ls Cono Morse (MK)
‘ secondo DIN ISO 296

C BHYTpeHHUM nogsogom COX

. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série S

avec arrosage interne

0O603HayeHne OnuvHa

Designation Length D L, L, D, Ls H MK Y4

Désignation Longueur

HS4699-6528-130GMK5  &ront 46,99 - 65,28 130 2191 - - - MK5  5KDA
Court

Cepusa / Series | Séries S
@ 46,99 mm - 65,28 mm

= S B ,, -
v N
“ Morsekegel (MK) nach
. . L 1 . DIN ISO 296

L, Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— - — Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM noasogom COX

. 7 . with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série S avec arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HS4699-6528-232SPMK5  Sandara 46,99 - 65,28 232  320,7 - - - MK5  5KDA

Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

4 0 Dimensions in mm

Toutes les dimensions en mm 4‘0



ARNO*®
WERKZEUGE

C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

Cepusa / Series | Séries S

@ 46,99 mm — 65,28 mm

z

% 5
S, -
v
i Wiorsekegel (VK) nach
- L, DIN ISO 296
‘ T Taper shank (MK) to DIN ISO 296
. - Ls - Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM nogsogom COX
: .. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series | Forets série S aves arrosage inteme
O603HayeHne OnuHa
Designation Length D L, Ls D1 Ls H MK Y4
Désignation Longueur
HS4699-6528-422GMK5  ixtenden 46,99 - 65,28 422 511,2 - - - MK5  5KDA
Long
HS4699-6528-625GMK5  £xia fong 46,99 - 6528 625  714,4 - - - MK5  5KDA
Extra long
HS4699-6528-879GMK5  vomeng 46,99 - 65,28 879  968,4 - - - MK5  5KDA
Super long

BHumaHmne: CMoTpuTe BapuaHTbl NPUMEHEHNA Ha cTpaHuLie 80! JlononHuTenbHbIe ONUMK CM. Ha CTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
4 1 Dimensions in mm 4 1

Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

Cepus / Series | Séries U
@ 62,38 mm — 89,08 mm

z |l

x
[
Q ]:D
@®
“ Morsekegel (MK) nach
L DIN ISO 296
— ! — Taper shank (MK) to DIN ISO 296
|_3 Cono Morse (MK)
‘ T secondo DIN ISO 296
c BHyTp%};r;;;IM no":?onlom CIO)Kt
. Y Wi rough tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série U avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HU6238-8908-172GMK5 35213;1(0 62,38 - 89,08 172 287,3 - - - MK5 6KDA
Court
Cepus / Series | Séries U
J 62,38 mm - 89,08 mm > 1
A
‘ [ )
(@)
© N
“ Morsekegel (MK) nach
L, DIN ISO 296
- = Taper shank (MK) to DIN I1SO 296
- LS -— Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série U aves arrosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HU6238-8908-273SPMK5  Sandara 62,38 -89,08 273 3889 - - - MK5  6KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
42 Dimensions in mm 42

Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

Cepus / Series | Séries U

@ 62,38 mm — 89,08 mm

%
v

Morsekegel (MK) nach

L ; DIN ISO 296
—- Taper shank (MK) to DIN 1SO 296
g L 3 Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296
€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. ;e with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série U avec arrosage interne
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, Ly D, Ls H MK 4
Désignation Longueur
HUG238-8908-464GMK5  £xenced 62,38-89,08 464 5794 - - - MK5  6KDA
Long
HU6238-8908-660GMK5  £xim fong 62,38 -89,08 660  776,2 - - - MK5  6KDA
Extra long
HU6238-8908-889GMK5  mxiamerong 62,38 - 89,08 889  1004,8 - - - MK5  6KDA
Super long

BHumaHue:

CMOTpuWTe BapuaHTbl NPUMEHeHNs Ha cTpaHuLe 80!

JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.

Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.
PaZMEphI YyKasaHbl B MM
4 3 Dimensions in mm 43

Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

C KkoHycom Mopse
Taper shank holders
Foret a plaquette — c6ne morse

SHARK-Drill®

Cepus / Series | Séries W
@ 87,76 mm — 114,48 mm

z |l

S 1
°
v
(@)
@
\‘W Morsekegel (MK) nach
“ DIN ISO 296
L ] Taper shank (MK) to DIN ISO 296
Cono Morse (MK)
L 3 secondo DIN ISO 296
] — € BHyTpeHHUM noasoaom COXK
. o with through tool coolant
Kopnyca cepuu / Holders series / Forets série W avec arrosage ntere
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HW8776-11400-172GMK5 ;},3;;0 87,76 - 114,48 172 296,8 - - - MK5 6KDA
Court
Cepus / Series | Séries W
J 87,76 mm — 114,48 mm o |
= i
v o)
®
Morsekegel (MK) nach
e Ak I\ DIN ISO 296
L L, | Taper shank (MK) to DIN ISO 296
— L T Cono Morse (MK)
- 3 -— secondo DIN ISO 296
C BHYTpeHHUM noasogom COX
. . with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série W avec artosage interne
0O603HayeHne OnuvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK V4
Désignation Longueur
HW8776-11400-273SPMK5 Sandara 87,76 - 114,48 273 3985 - - - MK5  6KDA
Standard

BHumaHme: CMOTpUTe BapuaHTbl NPUMeHeHUs Ha cTpaHuue 80!
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83!
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85!

JlononHutenbHbie onuun cM. Ha cTp. 89.
Holder accessories see page 89.
Accessoires: voir page 89.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

4 4 Dimensions in mm

Toutes les dimensions en mm
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C KkoHycom Mopse
ARNO® Taper shank holders SHARK-Drill®
WERKZEUGE

Foret a plaquette — c6ne morse

Cepus / Series | Séries W
@ 87,76 mm — 114,48 mm 2 l

L
O
' §

Morsekegel (MK) nach
DIN ISO 296

Taper shank (MK)to
DIN ISO 296

Cono Morse (MK)
secondo DIN ISO 296

€ BHyTpeHHUM noasoaom COXK

. ;. with through tool coolant
Kopnyca cepun / Holders series / Forets série W avec arrosage intere
0O603HaueHne OnvHa
Designation Length D L, L, D, Ls H MK z
Désignation Longueur
HW8776-11400-556GMK5  Extonden 87,76 - 114,48 556  681,0 - - - MK5  6KDA
Long
HW8776-11400-685GMK5  £xia ong 87,76 - 114,48 685  811,2 - - - MK5  6KDA
Extra long
HW8776-11400-939GMK5  exiemerng 87,76 - 114,48 939 1065,2 - - - MK5  6KDA
Super long
BHumaHune: CmoTpuTe BapuaHTbl NPUMeEHEHUA Ha cTpaHuLe 80! JlononHutenbHble onuun cM. Ha cTp. 89.
Remark: Please see the application guidelines for this holder on page 83! Holder accessories see page 89.
Attention: Pour ces outils, voir les données d’application en page 85! Accessoires: voir page 89.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
4 5 Dimensions in mm 4 5
Toutes les dimensions en mm



CBeprna AN nNpefBapuUTeNbHOro CBEpReHNs
U . Centering drills SHARK-Drill®

Forets a pointer

CBepno gns npegBapuTenbHOro cBepsieHuns ¢ yrnom 135° (ans npeaBapuTenbHOro cBepneHuns
oTBepcTUin AnameTtpom ao 65 mm) / Centering with 135 drill point (up to 65 mm) / Centrage avec
angle de pointe 135° (jusqu’a 65 mm)

135°

Ceepna / Centering drills / Forets a pointer

O603HaueHue Avametp Yron c nokpbitum / coated / revétu 6e3 nokpbiTua / uncoated
Series Diameter L L1 Drill point non revétu
Désignation Diamétre Angle de pointe VHM HSS HSS HSS
[mm] [mm] [mm] [Grad] TiCN TiN
NC12 12 102 30 135 [ J [ J [ J
NC16 16 115 37 135 [ [ J [ J
NC20 20 131 45 135 [ J [ J [ J [ J

Tunbl matepuanos / Grade / Nuance

HSS He nokpbiTbiii. YHUBepcanbHoe npumeHeHue. MpoyHbIin matepuan.
HSS — Uncoated. Universal application. Tough grade.
Non revétu. Nuance universelle. Bonne ténacité

HSS-TICN TiCN nokpbiTe. Bbicokas N3HOCOCTOMKOCTb. YCTONUYNBOCTb K paspyLueHuto.
HSS-TICN = TICN coated. Increased wear resistance and less prone to build up edge
Revétement TiCN. Résistance a I'usure améliorée grace au revétement TiCN. Tendance moindre a la formation d’arétes
rapportées.

HSS'TIN TiN nokpbiTue. BbicoKkas N3HOCOCTOMKOCTb, 0COGEHHO Ha HU3KUX CKOPOCTAX pe3aHus.
HSS-TIN = TIN coated. Increased wear resistance. Especially suitable at lower cutting speed. Weatr is easily recognized
Revétement TiN. Résistance a I'usure augmentée grace au revétement TiN. Convient bien lors de faibles vitesses de
coupe. Appréciation de l'usure trés facile.

VHM VHM wnun¢oBaHHbIil TBEPAOCNIAB C OTINYHON N3HOCOCTOMKOCTBIO.
VHM = Fine grain solid carbide. Increased wear resistance.
Carbure monobloc. Carbure grain fin. Résistance a l'usure améliorée.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
46 Dimensions in mm 4 6
Toutes les dimensions en mm



ARNO*®
WERKZEUGE

CmeHHbIle N1aCTUHDbI
Inserts
Plaguettes

Pa!MEphl YyKasaHbl B MM
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WERKZEUGE

CmeHHble nnacTuHbl - NMporpamma nopg6opa
Inserts - Program Overview
Plaquettes

SHARK-Drill®

Cepua A

[ina cBepneHuns gnameTpos ot 9.5 Mm Ao
T1mm.

Cnnasbi: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n
AP40. B ucnonHeHnu 6e3 nokpbiTuA 1 ¢
nokpbiTuem (TiCN n TiAIN).

B03MOXHbI Apyrue anameTpbl, CNnasbl
CNeunoKpbITMA No 3aKasy.

Cepua C

[inAa ceepneHuna guametpos ot 11.5 mm go
12.8 mm.

Cnnasbi: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40.
B ncnonHeHun 6e3 NoKpbITHAA 1 €
nokpbitnem (TiCN n TiAIN).

Bo3MOXKHbI Apyrune AnameTpbl, CNnasbl N
CneunoKpbITHA No 3aKasy.

Cepuna E+G

[ina ceepneHna gnameTpos ot 13 mm o
17.5 mm.

CninaBbi: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40.

B ncnonHeHnn 63 NOKpbITUA 1 C MOKPbITUEM
(TiCN u TiAIN).

Bo3MOXHbI ipyrue AnameTpbl, CriaBbl 1
CNeunoKpbITUA MO 3aKasy.

Cepua I+K

[inAa ceepneHuna guametpos ot 17.8 Mm go
24 mm.

CnnaBbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40.
B ncnonHeHnn 6e3 NnoKpbITUA 1 €
nokpbituem (TiCN n TiAIN).

Bo3MOXKHbI Apyrue AnameTpbl, CNnasbl N
CneunoKpbITHA No 3aKasy.

Cepua M+0O

[inA cBepneHuns gruameTpos ot 24.5 mm go
35 mm.

CnnaBbl: HSS5, HSS8, AK10, AK20 n AP40.
B ncnonHeHnn 6e3 NnoKpbITUA 1 €
nokpbituem (TiCN n TiAIN).

Bo3MoKHbI Apyrue anameTpbl, CNnasebl U
CneynoKpbITMA NO 3aKasy.

Cepna Q

[nAa ceepneHna gnameTpos oT 36 MM
£o 47 mm.

CninaBbl: HSS5.

B uicnonHeHumn ¢ nokpbitmem TiAIN.
Bo3MOoXHbI ipyrue AnameTpbl, CriiaBbl 1
CneynoKpbITMA NO 3aKasy.

p

cTp.
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A series

Available in diameter 9,56 mm up to 11 mm.
Grades HSS5, HSS8, AK10, AK20 and
AP40.

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

C series

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

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

E+G series

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

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

I+K series

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

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

M+O series

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

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

Q series

Available in diameter 36 mm up to 47 mm.
Grades HSS, HSS5, AK20 and AP40.
TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

Séries A

Disponible du diamétre 9,5 mm au dia-
métre 11 mm. Nuances HSS5, HSS8,
AK10, AK20, AP40. Disponible en revé-
tu ou en non revétu.

Autres diamétres, nuances et revéte-
ments disponibles sur demande.

Séries C

Disponible du diamétre 11,5 mm au dia-
metre 12,8 mm. Nuances HSS, HSS5,
AK20 et AP40.

Revétement TiAIN

Autres diamétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries E+G

Disponible du diamétre 13 mm au diamétre
17,5 mm. Nuances HSS5, HSS8, AK10, AK20
et AP40.

Revétement TiICN et TIAIN

Autres diamétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries |+K

Disponible du diamétre 17,8 mm au diametre
24 mm. Nuances HSS, HSS5, HSS8, AK10,
AK20 et AP40.

Revétement TiICN et TIAIN

Autres diamétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries M+0O

Disponible du diamétre 24,5 mm au diametre
35 mm. Nuances HSS, HSS5, HSS8, AK10,
AK20 et AP40.

Revétement TiICN et TIAIN

Autres diameétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries Q

Disponible du diametre 36 mm au diametre
47 mm. Nuances HSS, HSS5, AK20 et AP40.
Revétement TIAIN

Autres diamétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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CmeHHble nnacTuHbl - NMporpamma nopg6opa
Inserts - Program Overview

SHARK-Drill®

WERKZEUGE .
Plaquettes amovibles - Gamma prodotto
Cepua S S series Séries S
OnA cBepneHnsa guameTpos oT 48 Mm Available in diameter 48 mm jusqu'd 65 Disponible du diamétre 48 mm au diamétre
80 65 mm. mm. Grades HSS and HSS5. 65 mm. Nuances HSS et HSS5.

Cnnasbi: HSS5.

B ucnonnennmn ¢ nokpbitnem TiAIN.
Bo3MmOXHbI Apyrue AuameTpbl, CriiaBbl 1
CMeLnoKpbITUA MO 3aKasy.

Cepua U

[nAa ceepneHna gnameTpos oT 66 MM
no 89 mm. Cnnaebi: HSS5.

B ucnonHeHun ¢ nokpbitrem TiAIN.
Bo3MOXHbI ipyrue AnameTpbl, CriiaBbl 1
CreLnoKpbITUA Mo 3aKasy.

Cepna W

[ina ceepneHua anameTpos ot 90 Mm o
114 mm.

Cninaebi: HSS n HSS5.

B uicnonHeHumn ¢ nokpbitmem TiAIN.
Bo3MOXHbI Aipyruie AMaMeTpbl, CriaBbl 1
CMeLnoKpbITA MO 3aKasy.

5

cTp.
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TiAIN coated.
Other diameters, grades or coatings on
request.

U series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

W series

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

TiAIN coated.

Other diameters, grades or coatings on
request.

Revétement TIAIN
Autres diamétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries U

Disponible du diamétre 66 mm au diamétre
89 mm. Nuances HSS et HSS5.

Revétement TIAIN

Autres diameétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Séries W

Disponible du diametre 90 mm au diamétre
114 mm. Nuances HSS et HSS5.
Revétement TIAIN

Autres diameétres, nuances et revétements
disponibles sur demande.

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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Toutes les dimensions en mm
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CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO* Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes
Cepus / Series | Séries A
0132°
[0 ) .

Mnactunbl cepun / Series inserts | Série plaquette A

gz:z:;:'::e g?:x:;:r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges "°Kﬁ1%;”fe</é’tﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] finch] TAN  TAN  TAN TiN TAN  TAN  TAIN  TCN
PA9,5 9,50 (0,3740" [ [ ® [ J [ J [ J [ J
PA9,5-AS 9,50 |0,3740" [ [ J
PA9,5-F 9,50 (0,3740" [
PA9,53 9,53 (0,3750" % [ J
PA9,8 9,80 (0,3860" [ [ @ [ J ([ J [ J [ J
PA9,8-AS 9,80 (0,3860" [ [ J
PA9,8-F 9,80 (0,3860" [
PA9,92 9,92 (0,3906" Y64 [ J [ J
PA10 10,00 |0,3937" [ [ [ ] [ J ([ J [ J [ J
PA10-AS 10,00 |0,3937" [ [ J
PA10-F 10,00 |0,3937" [
PA10,2 10,20 |0,4016" [ [ [ J [ J [ J [ J [ J
PA10,2-AS 10,20 |0,4016" [ [ J
PA10,2-F 10,20 |0,4016" [ J
PA10,32 10,32 |0,4060" Y2 [
PA10,5 10,50 |0,4134" o [ ® [ J [ J [ J [ J
PA10,5-AS 10,50 |0,4134" [ [ J
PA10,5-F 10,50 |0,4134" [ J
PA10,72 10,72 |0,4220" o4 [
PA10,8 10,80 |0,4252" [ [ ® [ J [ J [ J [ J
PA10,8-AS 10,80 |0,4252" [ [ J
PA10,8-F 10,80 |0,4252" [ J
PA11 11,00 [0,4331" [ J [ [ [ J [ J [ J [ J
PA11-AS 11,00 [0,4331" [ J [ J
PA11-F 11,00 [0,4331" [
no 2 wr - napTua npu 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 piéces (commande: multiple de 2)

“-AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe M1IaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes
Cepusa / Series | Séries C

aj’ 132° 5

gzzz::;:_::e glf;,::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges "°KF::’O'L"'?e</ é’t’acoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20  AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIiAIN TiAIN TIAIN TiN TIAIN TIiAIN TIAIN TiCN

PC11,11 11,11 |0,4375" e [

PC11,5 11,50 |0,4528" [ ] [ ] [ [ J ([ [ [ J
PC11,5-AS 11,50 |0,4528" [ ] [

PC11,5-F 11,50 |0,4528" [

PC11,51 11,51 |0,4530" 2Yes [

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

PC11,91 11,91 |0,4690" %2 (]

PC12 12,00 |0,4724" [ ] [ ® [ [ ] [ [
PC12-AS 12,00 |0,4724" [ ] [

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

PC12,3 12,30 |0,4844" Vea o

PC12,5 12,50 |0,4921" ([ ] ([ ] ([ ] [ [ ] [ [
PC12,5-AS 12,50 |0,4921" [ [

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

PC12,7 12,70 |0,5000" Ve [

PC12,8 12,80 (0,5039" ([ ] ([ ] ([ ] [ ([ ] [ J [ J
PC12,8-AS 12,80 (0,5039" ([ ] [

PC12,8-F 12,80 [0,5039" [

no 2 wr- napTua npv 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 pieces (commande: multiple de 2)

““AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

5 1 Dimensions in mm 5 1
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries E+G

o 132°

MnactunHbl cepun / Series inserts / Série plaquette E+G

(E)Jzzz‘:::::e ﬂDllﬂ:nﬁ::::r c nokpbitTnem / coated / revétu Ges HOK%%L”?GC é’tﬁcoa[ed/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PE13 13,00 |0,5118" o ® ® ° M ° °
PE13-AS 13,00 |0,5118" [ )
PE13-F 13,00 |0,5118" )
PE13,1 13,10 |0,5156" %64 (] (]
PE13,15 13,15 |0,5177" ®
PE13,49 13,49 |0,5310" a2 )
PE13,5 13,50 |0,5315" e ® ® ) ) ) ®
PE13,5-AS 13,50 |0,5315" ® ®
PE13,5-F 13,50 |0,5315" ()
PE13,8 13,80 |0,5433" ® ® ® ) ) ) )
PE13,8-AS 13,80 |0,5433" ® )
PE13,8-F 13,80 |0,5433" ®
PE14 14,00 |0,5512" ® ) ® ® ® ) ®
PE14-AS 14,00 |0,5512" ® ®
PE14-F 14,00 |0,5512" )
PE14,29 14,29 |0,5626" %6 ®
PE14,3 14,30 |0,5630" ®
PE14,5 14,50 |0,5709" ® ® ® ® ® ® ®
PE14,5-AS 14,50 |0,5709" ® )
PE14,5-F 14,50 |0,5709" ®
PE14,68 14,68 |0,5779" s ®
PE14,8 14,80 |0,5827" ® ® ® ® ® ® ®
PE14,8-AS 14,80 |0,5827" ® ®
PE14,8-F 14,80 |0,5827" )
PE15 15,00 |0,5906" ® ® ® ) ® ) )
PE15-AS 15,00 |0,5906" ® ®
PE15-F 15,00 |0,5906" ()
PE15,08 15,08 |0,5940" 1%a2 )
PE15,2 15,20 |0,5984" )
PE15,5* 15,50 |0,6102" [ ® ® ® () ) ®
PE15,5-AS* 15,50 [0,6102" ® ®
PE15,5-F* 15,50 |0,6102" )
PE15,8* 15,80 |0,6220" () ® ® ) ) ) )
PE15,8-AS* 15,80 [0,6220" ® )
PE15,8-F* 15,80 |0,6220" ®
PE15,88* 15,88 |0,6252" Yo ®
PE16* 16,00 |0,6299" ® ) ® ) ) ) )
PE16-AS* 16,00 |0,6299" ® )
PE16-F* 16,00 |0,6299" )
PE16,1* 16,10 |0,6339" ®
PE16,27* 16,27 |0,6406" WYes ® )
PE16,5* 16,50 |0,6496" () ® ® ) ) ) )
PE16,5-AS* 16,50 [0,6496" ® )
PE16,5-F* 16,50 |0,6496" ()
PE16,67* 16,67 |0,6563" 232 ®
PE16,8* 16,80 |0,6614" ® ® () ) ) ) )
PE16,8-AS* 16,80 [0,6614" ® )
PE16,8-F* 16,80 |0,6614" ®

* MnacTuHbl ANA ucnonb3oBaHuA B Kopnycax cepum E v G / Inserts for use in holders serie E and G / Plaquettes pour porte-outils séries E et G.
no 2 wr- naptus npw 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 piéces (commande: multiple de 2)
“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM
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CMeHHble NNacTUHbI
Inserts
Plaquettes

WERKZEUGE

Cepusa / Series | Séries E+G

o 132°

MnactunHbl cepun / Series inserts / Série plaquette E+G

gz:zi::;::e g?::,::; ¢ nokpbITem / coated / revétu Ges "°Kpn"(';]"'lf'e</ g{acoated/
Désignation Diametre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN

PE17* 17,00 |0,6693" () [ o o () () [

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

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

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

PE17,5* 17,50 |0,6890" [ [} o o () () [

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

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

* MnacTuHbl ANA ncnonb3oBaHua B kopnycax cepum E u G / Inserts for use in holders serie E and G / Plaquettes pour porte-outils séries E et G.
no 2 wr- napTua npu 3akase 2 wryku / Packed in two's = minimum quantity / Emballage par 2 piéces (commande: multiple de 2)
“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

5 3 Dimensions in mm 5 3
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe NNacTUHbI

ARNO® Inserts
WERKZEUGE p|aquettes

SHARK-Drill®

Cepusa / Series | Séries

I+K O

O

MnactuHbl cepun / Series inserts / Série plaquette 14+K

gzzz::;:_::e gl:l:’::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges "°KF::°O'L”?€</ gtlacoated/
Désignation Diameétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN

PI17,5 17,50 |0,6890" ( ]

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

P117,8-F 17,80 |0,7008" [ ]

PI17,86 17,86 |0,7030" 4ea [ ]

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

P118-F 18,00 |0,7087" [ ]

PI18,26 18,26 |0,7190" 222 [ ]

P118,5 18,50 |0,7283" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Pl118,5-AS 18,50 |0,7283" [ ] [ ]

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

PI18,65 18,65 |0,7343" ea [ ]

P118,8 18,80 |0,7402" [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
Pl118,8-AS 18,80 |0,7402" [ ] [ ]

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

PI19 19,00 |0,7480" [ J [ J [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
P119-AS 19,00 |0,7480" [ ] [ ]

PI19-F 19,00 |0,7480" o

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

PI19,45 19,45 |0,7660" “Yea [ ]

P119,5 19,50 |0,7677" [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
P119,5-AS 19,50 |0,7677" [ ] [ ]

P119,5-F 19,50 |0,7677" [ ]

PI19,8 19,80 |0,7795" [} [} [ ] [ ] [ ] [ ] o
P119,8-AS 19,80 |0,7795" [ ] [ ]

PI19,8-F 19,80 |0,7795" [ ]

P119,84 19,84 |0,7811" 222 [ ]

PI20 20,00 |0,7874" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ J
PI120-AS 20,00 |0,7874" [ ] [ ]

PI20-F 20,00 |0,7874" [ ]

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

P120,5-F 20,50 |0,8071" [ ]

P120,64 20,64 [0,8130" %16 ()

P120,7 20,70 |0,8150" [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
PI120,7-AS 20,70 |0,8150" [ J [ ]

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

P121 21,00 |0,8268" [ ] [ J [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
PI21-AS 21,00 |0,8268" [ ] [ ]

P121-F 21,00 |0,8268" [ ]

Pl21,43 21,43 |0,8437" 222 [ ]

PI121,5 21,50 |0,8465" [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ ] [ ]
Pl121,5-AS 21,50 |0,8465" [ ] [ ]

P121,5-F 21,50 |0,8465" [ ]

Pl21,7 21,70 |0,8543" [ J o [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
P121,7-AS 21,70 |0,8543" [ ] [ ]

Pl21,7-F 21,70 |0,8543" ([ ]

* MnacTuHbl AnA ncnonb3oeaHus B kopnycax cepum | n K / Inserts for use in holders serie | and K / Plaquettes pour porte-outils séries | et K.
“AS” geometry not available for the US market.

BHuMmaHue:
Remark:
Remarque:

[lpyrue HecTaHAapTHbIe AUaMeTpPbl MO 3aKasy.
Other none standard diameters are available upon request.
Les diametres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

54

54



CMeHHbIe NNacTUHbI

ARNO® Inserts
WERKZEUGE p|aquettes

SHARK-Drill®

Cepusa / Series | Séries

I+K O

O

MnactuHbl cepun / Series inserts | Série plaquette 14+K

gzzz;:;:_::e gl:l:’::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges HOK%%L”feC gtlzjcoated/
Désignation Diametre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TIAIN TiCN

Pl122* 22,00 |0,8661" [ J [ J [} [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl122-AS* 22,00 |0,8661" [ J [ J

P122-F* 22,00 |0,8661" (]

Pl122,23* 22,23 |0,8750" 7% [ J [ J

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

PI122,5* 22,50 |0,8858" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Pl122,5-AS* 22,50 |0,8858" [ J [ J

Pl122,5-F* 22,50 |0,8858" [ J

P122,7* 22,70 |0,8937" [ J [ J o [ J ([} o o
Pl122,7-AS* 22,70 |0,8937" [ J [ J

P122,7-F* 22,70 |0,8937" [

P123* 23,00 |0,9055" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PI23-AS* 23,00 |0,9055" [ [

PI23-F* 23,00 |0,9055" [ J

P123,02* 23,02 |0,9060" 2%32 [

P123,42* 23,42 |0,9220" 5%a4 [ J

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

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

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

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

PI123,81* 23,81 |0,9370" %16 ()

Pl124* 24,00 |0,9449" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
Pl124-AS* 24,00 |0,9449" [ J [ J

Pl124-F* 24,00 |0,9449" [ J

Pl124,21* 24,21 |0,9531" [ J

* MnacTuHbl ANsA ncnonb3oeaHuA B Kopnycax cepum | u K / Inserts for use in holders serie | and K / Plaquettes pour porte-outils séries | et K.
““AS” geometry not available for the US market.

BHuMmaHue:
Remark:
Remarque:

[lpyrue HecTaHAapTHbIe AUaMeTpbl MO 3aKasy.
Other none standard diameters are available upon request.
Les diametres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm

55

55




CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries M+0

O O

O O

Mnactunbl cepun / Series inserts | Série plaquette M+0O

gz:z:;;::e glf;r::::r ¢ nokpbITnem / coated / revétu Ges "°Kpn"('JTn"':‘e</ gtﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiCN
PM24,5 2450 [0,9646" O ® O ° ° ° ®
PM24,5-AS 24,50 [0,9646" ® )
PM24,5-F 24,50 |0,9646" ®
PM24,61 2461 [0,9688" Va2 ® )
PM25 25,00 |0,9843" %64 () () ® ® ® ® ® ® ®
PM25-AS 25,00 [0,9843" Y64 ® ®
PM25-F 25,00 |0,9843" %64 )
PM25,4 25,40 |[1,0000" 1 ®
PM25,5 25,50 |1,0040" ® ® ® ® ® ® ®
PM25,5-AS 25,50 |[1,0040" ® )
PM25,5-F 25,50 |1,0040" ®
PM25,7 25,70 [1,0118" ®
PM25,8 2580 |1,0157" 1%6s )
PM26 26,00 |[1,0236" ® ® ® ® ® ® ® ® ®
PM26-AS 26,00 |1,0236" ® ®
PM26-F 26,00 |[1,0236" )
PM26,19 26,19 |1,0313" 152 ® ®
PM26,5 26,50 |[1,0433" ® ® ® ® ® ® ®
PM26,5-AS 26,50 |[1,0433" [} ()
PM26,5-F 26,50 |[1,0433" ®
PM26,8 26,80 |1,0551" ®
PM27 27,00 |[1,0630" 1% () ® e ® ® ) ® ) )
PM27-AS 27,00 |[1,0630" 1% ° ()
PM27-F 27,00 [1,0630" 1% ()
PM27,4 27,40 |[1,0787" )
PM27,5 27,50 |[1,0827" ® ® ® ® ® ® ®
PM27,5-AS 27,50 |[1,0827" ® )
PM27,5-F 27,50 |[1,0827" )
PM27,78 27,78 |1,0938" 1%2 () [
PM28 28,00 |[1,1024" ® ® e ® ® ® ® () )
PM28-AS 28,00 |1,1024" ® )
PM28-F 28,00 |[1,1024" ®
PM28,5 28,50 |1,1220" ® ® e ) ® ) )
PM28,5-AS 28,50 |[1,1220" ® )
PM28,5-F 28,50 |1,1220" ®
PM28,58 28,58 |[1,1252" 1% )
PM29 29,00 |[1,1417" ® ® ® ® ® ® ® ® ®
PM29-AS 29,00 [1,1417" ® ®
PM29-F 29,00 [1,1417" )
PM29,37 29,37 [1,1563" 1%2 )
PM29,5 29,50 [1,1614" ® ® ® ® ® ® ®
PM29,5-AS 29,50 |[1,1614" ® )
PM29,5-F 2950 [1,1614" ®
PM30* 30,00 |1,1811" ® ® ® ® ® ® ® ® ®
PM30-AS* 30,00 |1,1811" ® )
PM30-F* 30,00 |1,1811" ®

* MnacTuHbl ANA ncnonb3oBaHuA B Kopnycax cepum M v O/ Inserts for use in holders serie M and O / Plaquettes pour porte-outils séries M et O.
“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HecTaHAapTHble ANamMeTpbl NO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

56 Dimensions in mm 56
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries M+0

O O

O O

MnactuHbl cepun / Series inserts / Série plaquette M+0O

gzzz::;;::e gl:l:’::::r c nokpbiTuem / coated / revétu Ges nom::g;m:zec(gltﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10  AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TIAIN TiAIN TiN TiAIN TIAIN TIAIN TiCN

PM30,16* 30,16 |1,1874" 1% [ J

PM30,5* 30,50 |1,2007" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM30,5-AS* 30,50 ([1,2007" [} [ J

PM30,5-F* 30,50 |1,2007" [ J

PM30,7* 30,70 |1,2087" [ J

PM30,96* 30,96 |1,2190" 1752 [ J

PM31* 31,00 |1,2205" [ J [} [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM31-AS* 31,00 |1,2205" [ J [ J

PM31-F* 31,00 |1,2205" [ J

PM31,5* 31,50 |1,2402" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM31,5-AS* 31,50 ([1,2402" [} o

PM31,5-F* 31,50 |1,2402" [ J

PM31,75* 31,75 |1,2500" 1% [ J [ J [ J

PM31,75-F* 31,75 |1,2500" 1Ya [ J

PM32* 32,00 |1,2598" [ J [} [} [ J [} [ J ([ J o [ J
PM32-AS* 32,00 |1,2598" [ J [ J

PM32-F* 32,00 |1,2598" [

PM32,5* 32,50 |1,2795" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM32,5-AS* 32,50 ([1,2795" [} [ J

PM32,5-F* 32,50 |1,2795" [ J

PM32,54* 32,54 |1,2813" 1%:2 ()

PM33* 33,00 |1,2992" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM33-AS* 33,00 |1,2992" [} [ J

PM33-F* 33,00 |1,2992" [ J

PM33,34* 33,34 |1,3130" 1% [ J

PM383,5* 33,50 |1,3189" [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM33,5-AS* 33,50 (1,3189" [} [ J

PM33,5-F* 33,50 |1,3189" [ J

PM33,7* 33,70 |1,3268" [ J
PM34* 34,00 |1,3386" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [} [ J [ J
PM34-AS* 34,00 |1,3386" [ J [ J

PM34-F* 34,00 |1,3386" [ J

PM34,13* 34,13 |1,3438" 1152 [ J [ J [ J

PM34,5* 34,50 |1,3583" [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J
PM34,5-AS* 34,50 ([1,3583" [ J [ J

PM34,5-F* 34,50 |1,3583" [ J

PM34,7* 34,70 |1,3661" (]

PM34,93* 34,93 |1,3752" 1% [ J

PM35* 35,00 |1,3780" [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J
PM35-AS* 35,00 |1,3780" [ J o

PM35-F* 35,00 |1,3780" [ J

* MnacTuHbl ANsA Ucnonb3oBaHuA B Kopnycax cepun M n O / Inserts for use in holders serie M and O / Plaquettes pour porte-outils séries M et O.
“-AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AUamMeTpbl NO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

57 Dimensions in mm 57
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series |/ Séries Q

© ©

0 132°

O O

MnactuHbl cepun / Series inserts | Série plaquette Q

gzzz‘:;;::e ADT;Z::; ¢ nokpbiTnem / coated / revétu Ges "°Kpn"c'JTn"':'e</ gtﬁcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TiAIN TIAIN TiN TIAIN TiAIN TiAIN TiCN

PQ35 35,00 [1,3780" ®
PQ35,7 35,70 |1,4005" ®
PQ35,72 35,72 [1,4063" 11%32 ()
PQ36 36,00 [1,4173" ® ® ® ® )
PQ36-F 36,00 |1,4173" ®
PQ36,51 36,51 |1,4375" 1716 ®

PQ37 37,00 |[1,4567" ® ® ® )
PQ37-F 37,00 |1,4567" ®
PQ37,5 37,50 |[1,4764" ®
PQ38 38,00 |[1,4961" ® ® ) )
PQ38-AS 38,00 |1,4961" ®
PQ38-F 38,00 |[1,4961" ®
PQ38,1 38,10 |[1,5000" 1% °
PQ38,5 38,50 |1,5157" ®
PQ38,89 38,89 |[1,5311" 11742 )
PQ39 39,00 |1,5354" ® ® [} ® )
PQ39-AS 39,00 |1,5354" ()

PQ39-F 39,00 |1,5354" ®
PQ39,5 39,50 |1,5551" ®
PQ39,69 39,69 |[1,5625" 1%e ® ®

PQ40 40,00 |1,5748" ® e ) )
PQ40-AS 40,00 |1,5748" ®
PQ40-F 40,00 |[1,5748" )
PQ41 41,00 |[1,6142" ® ° [ )
PQ41-F 41,00 |1,6142" ®
PQ41,28 41,28 |[1,6250" 1% )
PQ41,5 41,50 |1,6339" ®
PQ42 42,00 [1,6535" ® ® ® ® ()
PQ42-F 42,00 |1,6535" ®
PQ42,07 42,07 |1,6563" 1252 ®

PQ42,5 4250 |[1,6732" ®
PQ42,86 4286 |1,6875" 1116 ®

PQ43 43,00 |1,6929" ® ® ® ®
PQ43-F 43,00 [1,6929" )
PQ44 44,00 |1,7323" () ® ® ®
PQ44-F 44,00 |[1,7323" )
PQ44,45 44,45 [1,7500" 1% ®
PQ45 4500 |1,7717" ® ® ® ®
PQ45-F 45,00 |[1,7717" )
PQ45,24 4524 [1,7811" 12%:2 ®
PQ46 46,00 |1,8110" ® ® ® ®
PQ46-F 46,00 |[1,8110" )
PQ46,83 46,83 |1,8438" 12752 ® ®

PQ47 47,00 |[1,8504" ® ® ® ® ®
PQ47-F 47,00 |1,8504" ®
PQ47,62 47,62 [1,8748" ®

“AS” geometry not available for the US market.

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

5 8 Dimensions in mm 5 8
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe M1IaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepusa / Series | Séries S

©

>0 132°

MnactuHbl cepun / Series inserts / Série plaquette S

gz:?;:;:,::e gl;l:nn::;:r ¢ nokpbITnem / coated / revétu Ges "°Kpn"(';]"'lf'e</ g{:lcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN
PS48 48,00 |1,8898" [ J [ J
PS49 49,00 |1,9291" [ J [ ] [ ]
PS49,21 49,21 |1,9375" 1%e [ J [ ] [ ]
PS50 50,00 |1,9685" [ ] [ ]
PS50,8 50,80 |2,0000" 2 [ ]
PS51 51,00 |2,0079" [ [ ]
PS52 52,00 |[2,0472" 2 %4 () ()
PS53 53,00 |2,0866" [ J [ ]
PS53,98 53,98 |2,1252" 2% [ ]
PS54 54,00 |2,1260" [ ] [ ]
PS55 55,00 |2,1654" [ J
PS56 56,00 |2,2047" [ ] [ ] o
PS57 57,00 |2,2441" [ ] [ ]
PS57,15 57,15 |2,2500" 2% [ J
PS58 58,00 |2,2835" [ ] [ ]
PS59 59,00 |2,3228" [ J
PS60 60,00 |2,3622" [ J
PS61 61,00 |2,4016" [ ]
PS62 62,00 |2,4409" [ ]
PS63 63,00 |2,4803" [ ] [ ]
PS63,5 63,50 |2,5000" 2% [ J
PS64 64,00 |2,5197" [ J [ ]
PS65 65,00 |2,5591" [ ] [ ]

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

59 Dimensions in mm 59
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe MIaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series | Séries U

o 144°

Mnactunbl cepun / Series inserts | Série plaquette U

gzzzi::;::e ADI;;r::;epr ¢ nokpbiTnem / coated / revétu Ges "°Kpn"c');"':‘e<l g{acoa!ed/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40  HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [decimal] [inch] TiAIN TiAIN TiAIN TiN TiAIN TiAIN TiAIN TiCN
PU66 66,00 [2,5984" ®
PU66,68 66,68 |[2,6252" 2% ®
PU67 67,00 |[2,6378" ® ®
PU67,47 67,47 |2,6563" 22V (]
PU68 68,00 |[2,6772" ® ®
PU69 69,00 |[2,7165" ®
PU69,85 69,85 |[2,7500" 2% )
PU70 70,00 |[2,7559" ® ®
PU71 71,00 |[2,7953" ®
PU72 72,00 [2,8346" ® (]
PU73 73,00 |[2,8740" ® ®
PU74 74,00 [2,9134" ) ®
PU75 75,00 [2,9528" )
PU76 76,00 [2,9921" ® ®
PU76,2 76,20 [3,0000" 3 ()
PU77 77,00 |[3,0315" ®
PU78 78,00 |[3,0709" [} )
PU79 79,00 |[3,1102" ® ®
PU80 80,00 |[3,1496" ® ®
PU81 81,00 |[3,1890" )
PU82 82,00 |[3,2283" ®
PU83 83,00 |[3,2677" ®
PU84 84,00 (3,3071" )
PU84,93 84,93 [3,3437" 3 s ®
PU85 85,00 |[3,3465" ®
PU86 86,00 |[3,3858" ®
PU87 87,00 |[3,4252" )
PU88 88,00 |[3,4646" ®
PU88,9 88,90 |[3,5000" 3% ®
PU89 89,00 |[3,5039" )

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl MO 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.

Pasmepb! yKasaHbl B MM

60 Dimensions in mm 6 0
Toutes les dimensions en mm



CMeHHbIe M1IaCTUHbI
ARNO® Inserts SHARK-Drill®
WERKZEUGE Plaquettes

Cepus / Series | Séries W

o 144°

Mnactunbl cepun / Series inserts / Série plaquette W

gz:?;:;ﬂe,::e gl;l:nn::;:r ¢ nokpbiTnem / coated / revétu Ges "°Kpn"(';]"'lf'e</ gtl:lcoated/
Désignation Diamétre AK10 AK20 AP40 HSS HSS HSS5 HSS8 HSS8 AK20
[mm] [inch] [inch] TIAIN TIAIN TIAIN TiN TIAIN TIAIN TIAIN TiCN
PW90 90,00 |3,5433" [ J [ J
PW91 91,00 |3,5827" [ J [ ]
PW92 92,00 |3,6221" [ ] [ ]
PW93 93,00 |3,6614" [ ] [ ]
PW94 94,00 |3,7008" [ ] [ ]
PW95 95,00 |3,7402" [ ] [ ]
PW96 96,00 |3,7795" [} [}
PW97 97,00 |3,8189" [ J [ J
PW98 98,00 |3,8583" [ J [ J
PW98,43 98,43 |3,8725" 3% [ J
PW99 99,00 |3,8976" [ ] [ ]
PW100 100,00 |3,9370" 3 %6 [ J o
PW101 101,00 |3,9764" [} [}
PW101,6 101,60 |4,0000" 4 [ J
PW102 102,00 |4,0157" 4 Vea [ J [ J
PW103 103,00 (4,0551" [ ] [ ]
PW104 104,00 (4,0945" 4 Y32 [ ] [ J
PW104,75 104,75 |[4,1240" 4% ()
PW105 105,00 |4,1339" [ ] o
PW106 106,00 |4,1732" [ ] [ ]
PW107 107,00 (4,2126" [ ] [ ]
PW108 108,00 |4,2520" [ ] [ ]
PW109 109,00 |4,2913" [ ] [ ]
PW110 110,00 (4,3307" [ ] [ ]
PW111 111,00 [4,3701" [ ] [ ]
PW112 112,00 (4,4094" [ ] [ ]
PW112,71 112,71 [4,4374" 476 [ ]
PW113 113,00 (4,4408" [ ] [ ]
PW114 114,00 |4,4882" [ ] [ ]

BHumaHune: [lpyrue HectaHAapTHble AnamMeTpbl N0 3aKasy.
Remark: Other none standard diameters are available upon request.
Remarque: Les diameétres intermédiaires, qui n’apparaissent pas dans la liste, sont disponibles sans supplément de prix.
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WERKZEUGE

CmeHHble nnacTuHbl - NMporpamma nogbopa
Inserts - Program Overview
Plaquettes - Vue d’ensemble

SHARK-Drill®

HoBasA reomeTpua agna cuctem ceepneHusa «-AS» SHARK-Drill® / ,-AS" geometry for our SHARK-
Drill®° range | Géométrie «-AS» pour notre outil SHARK-Drill®

,,'AS“ ,7 - 8 x D¥

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

Advantages:
e lighter cutting action
e better pre-drilling ability
e improved straightness
e first choice for deep holes
e reduces outbreaks in througholes

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

Remark: Geometry “-AS” not available for the US-market.

HoBasa reometpua «-AS» ¢ ycoBeplUEHCTBOBaHHOI pexyLueil KpOMKOI Bep-
WWHbI NAACTUHbI AOCTYMHbI B UCNonHeHUn ana cnnasos HSS5 u Tak xe Ha
nnacTuHax 6e3 nokpbiTnA co cnnasamm AK20.

MNpenmyuwecrea:
« YyMeHblUEHHbIe CUIbl Pe3aHnA
- Gonee To4HOe 3acBepnnBaHNe
« yMeHblUEeHNe pUCKa yBoJa CcBepna
« NepBbiil BbIGOP ANA cBepneHnsa rny6oknx oTsepcTuin
« CHUXKEH PUCK CKONa KPOMKW NpU BbIXOAE N3 CKBO3HbIX OTBEPCTUI

MocTaBnaeTca ana guameTpos oT 9,5 mm go 35 mm
Mpumep AnA 3akasa: PE14-AS HSS5/TIALN

Notre géométrie «-AS» avec un angle de pointe spécial vous est proposée en
nuance revétue en HSS5 ou AK20 TiAIN. Autres nuances sur demande.

Avantages:
» réduction des efforts d’avance
« pré-pergage amélioré
* meilleure rectitude
- conseillée pour les pergages profonds
« réduit les risques de casse dans les trous débouchants

Diameétres livrables de 9,5 mm a 35 mm
Exemple de commande = PE14-AS HSS5/TIALN

HoBasA reomTpusa «-F» gna ceepneHna oTBepcTuin ¢ nnockum aHom. / Geometry ,-F" for flat bot-

tom / Géométrie «-F» a fond plat

PacwmpeHne BosmoxkHocTel cuctembl SHARK-Drill® 3a cueT HoBoW «-F» remeTpuu.lyTem 3ameHbl ogHOl Nna-
CTVHbI MOXKHO MONY4aTb Kak OTBEPCTUA C NNIOCKMM AHOM, TaK 1 yrny6neHus nop rosioBKy 601ToB
MocTaBnAaloTca ana gnameTpos oT 9,5 mm go 47 mm

Mpumep pna 3akasa: PE14-F HSS5/TIALN

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

Available in diameter range 9,5 mm to 47 mm
Ordering example: PE14-F HSS5/TIALN

Extension du champ d’application SHARK-Drill® avec les lames «-F» a fond plat. Une gamme spécifique per-
met l'usinage de trous a fond plat et la réalisation du lamage pour la téte de vis.

Diamétres livrables de @ 9,5 mm a @ 47 mm
Exemple de commande: PE14-F HSS5/TIALN

PaZMEphI YyKasaHbl B MM
6 2 Dimensions in mm
Toutes les dimensions en mm
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Cnnasbl

Grade SHARK-Drill®

Nuances

C nokpbituem / Coated / Revétu

AK10 Cnnas K10 + PVD nokpbitue TiAIN

TiAIN CneymanbHo paspaboTaHHas reoMeTpus 1A CBEPIEHNA CePbIX N OTOENIEHHbIX YYryHOB. YCuneHHas OCHOBHasA pexXyLuas KpomKa
B CcoYeTaHMUN C NoKpbiTuemMm TiAIN nossonsioTt nonyyatb MaKcMallbHyO CTOMKOCTb MJIaCTUH Ha AaHHbIX MaTepuanax.
an/IMeHi“OTCﬂ ANA CBEP/IEHUA B XKECTKUX n CTabUNbHbIX ycnoBuax.
PVD-Multilayer coating in K10 substrate + TiAIN
Designed with a special geometry for drilling grey and white cast iron. Extended corner clips and a stronger main cutting edge
combined with the TiAIN coating offers maximum tool life in these materials. Use in strong and stable cutting environment.
Revétement PVD multicouche, substrat K10 + TiAIN,
avec une géomeétrie spécifique pour I'usinage de la fonte grise (GG). Des renforts d’aréte plus importants et une aréte de
coupe renforcée, associés a un revétement TiAIN, assurent une durée d'utilisation optimale dans ce matériau. En pergage,
a n'utiliser que dans des conditions de coupe stables.

AK20 Cnnas K20 + PVD nokpbiTtue TiAIN

TiAIN Cnnas K20 6onee npouHbiii Yem K10 gna ceepneHns 4yryHoB, HEMETaNIOB, TUTAHOB U TUTAHOBbIX Cr1aBoB. [py cBepneHnmn
oTBepcTuii Ao 3 X D BO3MOXKHO NpuMeHeHue AN cBepneHus ctaneii. MpumeHsaeTca Ana ceepneHuns Ha rny6uHax o 5/7 x D npu
CTabUNbHbIX YCIOBUAX .
PVD-multilayer coating substrate K20 + TiAIN
K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys. Up to 3 x D under best conditions also in steel possible. Only for usage in a stable cutting-enviroment up to
5/7 x D
Revétement PVD multicouche, substrat K20 + TiAIN
Carbure K20 a ténacité plus élevée que la nuance AK10, pour l'usinage de toutes les fontes, des métaux non ferreux, du
titane et des alliages au titane. Adaptée également pour I'usinage de I'acier jusqu’a 3 fois le diamétre dans des conditions
de coupe les plus stables possibles.

AP40 Cnnas AP40 + PVD nokpbitue TiAIN

TiAIN anIMeHﬂeTCﬂ npun ceepieHnn cTanein n HEKOTOpPbIX Hep»KaBeLwnx cTanei. iBnserca cambim MNPOYHbIM U3 JINHENKN TBepAbIX
cnnaBoB. TONIbKO A1 CBEPNIAHNA Ha Fy6uHax Ao 5/7 D npu cTabuibHbIX YCNOBUAX.
PVD-multilayer coating substrate P40 + TiAIN
P40 Carbide grade for machining steel and with restriction also Stainless steel. It is our toughest carbide grade. Only for
usage in a stable cutting-enviroment up to 5/7x D.
Revétement PVD multicouche, substrat P40 + TiAIN
Carbure P40 pour I'usinage des aciers et éventuellement des aciers inoxydables. Nuance de carbure la plus tenace. Peut étre
utilisée pour usinage jusqu’a 5-7 fois le diameétre, dans des conditions de coupe stables.

HSS HSS ¢ PVD nokpbitnem TiN

TiN HSS 6e3 copepkaHua KobanbTa. Haunyuwmii BapyaHT Npy MIOXMX YCTIOBUAX CBEPIIEHNS.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HSS without Co content, our toughest Grade. TiN coating make it easier to recognise wear.
The best grade for poor machining conditions. The best grade for poor basic conditions.
Revétement PVD multicouche, HSS + TiN
HSS ne contenant pas de Co, nuance ayant la ténacité la plus élevée. Nuance la plus adaptée a des conditions d’usinage
défavorables.

HSS HSS ¢ PVD nokpbituem TiAIN

TiAIN HSS 6e3 copepxanna Kobanbta. Havunyuwumin BapyaHT Npyv NAOXMX YUTOBUAX CBEPNIEHUA.
PVD multilayer coating, HSS +TiAIN
HSS without Co content, our toughest Grade. Due to PVD multilayer coating improved wear and temperature resistance.
The best grade for poor basic conditions.
Revétement PVD multicouche, HSS + TiAIN
HSS ne contenant pas de Co, nuance ayant la ténacité la plus élevée. Résistance a 'usure et a la chaleur augmentées grace au
revétement PVD multicouche. Nuance appropriée pour I'usinage de I'acier et des aciers inoxydables. Egalement adaptée dans des
conditions d’'usinage défavorables.

Pasmepb! ykasaHbl & MM
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Cnnasbl
Grade SHARK-Drill®

Nuances

HSS5
TiAIN

HSS8
TiAIN

HSS8
TiCN

HSS5 ¢ PVD nokpbituiem TiAIN

HSS5 c copepx*aHnem 5% KobanbTa. MocTtaBnAoTca Ana auameTpos ot 9.5 fo 144 MM. YHUBepcabHbIii BapuaHT. [IpeBocxoaHas
KOMOUHaLUMsA NPOYHOCTU 1 N3HOCOCTOMNKOCTM.

PVD multilayer coating, HSS5 + TiAIN

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

Revétement PVD multicouche, HSS5 + TiAIN

HSS contenant 5% de Co. Bon comportement en termes de ténacité et de résistance a l'usure. Disponible dans une plage
de diametres de 9,5 a 114 mm.

HSS ¢ PVD nokpbituem TiAIN

HSS ¢ 8% copgepxaHunem Kobanbta. CamasA M3HOCOCTONKAA MacTMHa n3 6bicTpopexylwmx. [pumeHsieTcsa npu CTabuibHbIX
yCcnoBuAX CBeprieHnA.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiAIN

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

Revétement PVD multicouche, HSS8 + TiAIN.

HSS contenant 8% de Co. Grace a sa trés grande résistance a I'usure, cette nuance est celle d’entre les nuances HSS qui
permet d’obtenir les meilleurs résultats au niveau de la durée de vie de I'outil dans des conditions d’usinage stables.

HSS8 ¢ PVD nokpbitnem TiCN

HSS c 8% copepxaHuem KobanbTa. MoctaBnsetca ans guametpos ot 9.5 Ao 35 mm. Mokpbitue TICN npumeHsieTca gna
CBepJieHNsl MaTepuasnoB, CKIIOHHbIX K HAPOCToo6pa3oBaHuio (HemeTannbl). Xopolume pe3ynbTaTbl Py CBeprieHnmn
3aKaJIEHHbIX N HOPMaJIN30BaHHbIX ctanen. Tak xe NPUMEHAITCA NPU CBepPNeHnn FHyGOKVIX OTBepCTI/Iﬁ.

PVD multilayer coating, HSS8 + TiCN

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

Revétement PVD multicouche, HSS8 + TiCN

HSS contenant 8% de Co. Tres bonne résistance a I'usure. Disponible en diametres 9,5 a 35 mm. Le revétement TiCN
permet de réduire la formation d’arétes rapportées en usinage de métaux non ferreux. Bons résultats avec les aciers traités
et en cas de profondeur de pergage importante.

Be3 nokpbitna / Uncoated / Non revétu

AK20

Cnnae K20 ¢ BbICOKOI MPOYHOCTbIO NPUMEHAETCA NPU CBEPNIEHNN YYTYHOB, HEMETA/NIOB, TUTAHOB 1 TUTAHOBbIX CM/aBOB.
He cknoHeH K HapocToobpa3soBaHmio. PUMeHNM AnA cBepneHnA TONbKO NPU CTabUNbHbIX YCIOBUAX.

K20 Carbide Grade with higher toughness as AK10 for machining all cast iron materials, nonferrous metals, Titanium and
Titanium Alloys. Less tendecy for build-up edges in nonferrous metals. Only for usage in a stable cutting-enviroment.
Carbure K20 a ténacité plus élevée que la nuance AK10, pour I'usinage de toutes les fontes, des métaux non ferreux, du
titane et des alliages au titane. Tendance moindre aux arétes rapportées en usinage de métaux non ferreux. En percage, a
n’utiliser que dans des conditions de coupe stables.
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O6nacTb npuMmeHeHUsA

Application area SHARK-Drill®
Domaine d’application

WERKZEUGE

M3HococTomkeTb u MpouHoctb / Wear resistance and Toughness /
Résistance a l'usure et ténacité
Kak BbI BUANTe, TBepAocCn/iaBHble M1IaCTUHDbI B OTINYNE OT 6blCTp0pe)KyI.l.ll/lX nmerT 60HbIJJle N3HOCOCTOMKOCTD, OAHAaKO AOCTAaTOYHO XpynKue. Mbi

pekomeHayem npmMeHATb TBepAocCn/iaBHble N1AaCTUHDbI TOJIbKO NMPY XOpPOoLWKNX yCc1oBUAX CBepieHnA (CBepneHwe Herny60Kmx OTBepCTI/II‘/‘I, KecTKkoe
3aKpenjieHne NHCTPYMeHTa, Xopoluee Cpr)KK006p33OBaH|/|e).

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

Comme vous le constatez sur les schémas ci-dessous, le carbure est plus résistant a I'usure que les nuances HSS, mais par contre plus cas-
sant. Nous vous recommandons donc l'utilisation du carbure dans des conditions d’usinage stables (percage court, serrage stable, bonne for-
mation du copeau).

A HSS
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WERKZEUGE

PekomeHgyemble pexumbl - HSS nnactuHbl

Moxanyiicta, CMOTpUTE peKOMeHAYeMbIe PEeXIMMbl CBEPNIEHNA B COYETAHUM C PEXKMMaMI OXJIaXAEHUA Ha cTpaHuLe 69 faHHOro KaTanora. Mpocum
TaK Xe 06paTUTb BHMMaHVE Ha TO YTO 3To 6a30Bble pexnMbl CBepneHUA. [IN1A nonyyeHns AONONHUTENbHON TeXHUYeCcKo nHpopmauum Bbl Bcerga
Mo>KeTe 06paTUTCA K HalMM CrneluanucTam.

ISO

I O e = = -
Cropocre | 0 | 02 | vF | O ~ & | 2=
Marepuanbi s [FEEELLE] <9 ui = =@ oY n® =
s 3T ram| 5o | 58 | E8 | E5 | Es | B3 | Es
GIE|TCN TAN| 883 | &3 | 82 | BT | 85 | EX | &3
g3 £ o U= U Ua U U U ©
CE& [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U] | [mm/U] | [mm /U]
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NUTbe - 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
KOHCTPYKUMOHHbBIE cTanun 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 | 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
HenernpoBaHHble 1 HU3KONErVPOBaHHbIE, - 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
Tak e yrnepoancTbie 1 3akaneHHble cTanu 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 | 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
JlermpoBaHHble cTanu - 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 | 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
BbicoKonernpoBaHHble cTanu 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 20 22 0,08 0,11 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
NHCTpyMeHTanbHble cTanu 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
2.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
Hep»kaBetowas cranb AyCTeHUTHbIE U GepPUTHO-ayCTEHUTHbIE | 450 - 610 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
cTanbHoe NuTbe OTOXKEHbIE 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
NuTbeBoi uyryH NepANTHbINA, GeppUTHbBIN 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 NepPANTHBIN, MAPTEHCUTHBIN 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 | 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
YyryH ¢ WwapoBuAHbIM rpaduTom beppUTHbIN 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
2.B. GGG50 NepANTHbIA 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
KoBkuin uyryx beppuTHbIi 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
2.B. GTS 70 NepANTHbIN 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
yabaTbiBaemMble
ANOMUHMEBbIE CMNaBbl HeTepMOoobpabarbiBaembie 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
TepmoobpabaTbiBaemble
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit TepmoobpaboTaHHble 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
AnOMUHVEBbIE NNTbEBbIE CMIaBbl < 12% Tepmoo6paboTaHHble 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
2.B. G-AISI10Mg; G-ALSI12 < 12% TepmooGpabarbisaembie, 30 | 160 | 190 | 020 | 033 | 041 | 048 | 056 | 064 | 064
TepmoobpaboTaHHble
< 12% HeTepmoo6GpabaTbiBaemble 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Megab 1 meaHble Cnnaebl Cnnasbl co cBUHLOM Pb > 1% 370 102 117 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(6poH3a, natyHb) NatyHb, 6poH3a 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
AnloMrH1eBas 6poH3a 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Megb, anekTponusHas megb 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Hemetannbi Teeppble NacTukn
BHumaHue! [laHHble NO pexmmam aHanornyHbl pexnmam pesaHna antoMUHNEBbIX
ApPMUPOBaHHbIE MIACTUKN
marepuanos npu Hanuumn nogaun COX. PekomeHayeTcs BO3AyLIHOE OXNIaXAEHME.
Teeppas pesnHa
KaponpouHbie cnnasbl Ha 6a3e »kenesa: OTOXKeHble 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
o TepmoobpaboTaHHble
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel 980 - - - - - - - - -
Ha Gase Hukena otoxoxenbie @0 | 12 | 13 | 008 | 017 | 021 | 025 | 030 | 035 | 035
Ha 6a3e KobanbTa: nntbe 1100 _ _ _ _
TepMoobpaboTaHHble - - - - -
1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
TuTaHOBbIE CMNaBbl, TUTaH YNCTBIN TUTaH 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
3aKaneHHble cTanu 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
3aKaneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1365-1850( 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
BbICOKONPOYHbBIN YyryH nnTbe 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
YNpouHEeHHbIEe YyryHbl 3aKasneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 2090 - - - - - - - - -

CMOTpuUTe BaXHYI0 MHdOpPMaLUIO NO NPMMEHeHUI0 Ha cTpaHuue 78 - 89!
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PEKOMeHHYEMbIe pexXvvbl - TBepOocCrjiaBHble M1aCTUHDbI

WERKZEUGE

Moxanyiicta, CMOTpMTE peKOMEHAYeMbIe PEXMMbl CBEPNIEHNA B COYETAHUM C PEXKMMaMI OXJIaXAEHUA Ha cTpaHuLe 69 flaHHOro KaTanora. Mpocum
TaK Xe 06paTUTb BHMMaHVE Ha TO YTO 3TO 6a30Bble pexnMbl CBepneHNA. [IN1A nonyyeHna JONONHUTENbHON TeXHUYecKo nHpopmauum Bbl Bcerga
Mo>KeTe 06paTUTCA K HalMM crneluannucTam.

o 2 8 g g
@iy o0& LIS o o5 ~
ISO Matepuanbi = pesanua < ui =9 se oY
G~ = S = m ® %o
-] . . S o 53 S R 3S
SEE|TCN TAN 22 ad &N &< )
g3 £ Uo U~ U Ua U o
C & [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NUTbe - 500 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
2.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
KOHCTPYKUMOHHbIE cTanun 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 | 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
HenernpoBaHHble 1 HU3KONErMPOBaHHbIE, - 450 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
Tak e yrnepoancTbie 1 3akaneHHble cTanu 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 | 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
JlermpoBaHHble cTanu - 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,11 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 | 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
BbicokonernpoBaHHble cTanu 600-1000 55 60 0,11 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
WHcTpyMeHTanbHble cTanu 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Hep»kaBetowas cranb AyCTeHUTHbIE U GepPUTHO-ayCTEHUTHbIE | 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
CcTanbHoe NuTbe OTOXKEHbIE 610 - 930 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
JNuTtbeBoi uyryH NepAUTHbIA, GepPUTHBIi 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
z.B. GG25; GG40 NepPANTHBIN, MAPTEHCUTHBIN 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850-1100 | 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpadputom deppUTHbIN 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
2.B. GGG50 nepANTHbIA 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
KoBkuin uyryH beppUTHbIN 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
2.B. GTS 70 NepANTHbIN 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
yabaTbiBaemMble
AnloMMHMeBbIe CrnaBbl HeTepMooDpabaTbiBaeMbIe 20 | 410 | 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
TepmoobpabaTbiBaemMble
z.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 TepmoobpaboTaHHble 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
AnoMnHVeBble NUTbeBble CMIaBbl < 12% TepmooBpaboTaHHble 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
2.B. G-AISI10Mg; G-ALSI12 < 12% TepmooGpabarisaenbie, a0 | 350 | 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
TepmoobpaboTaHHble
< 12% HeTepmoo6pabaTbiBaemble 450 250 | 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Megab 1 meaHble Cnnaebl Cnnasbl co cBuHLOM Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(6poH3a, naTyHb) JlaTyHb, 6poH3a 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
AnloMrH1eBas 6poH3a 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Megb, 3neKTponn3Has Meab 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Hemetannbi Teeppble NnacTukn
BHumaHue! [laHHble NO peXxmMmam aHanornyHbl peXxnmam pesaHna antoMUHNEBbIX
ApPMUPOBaHHbIE MIACTUKN
matepuanos npu Hanuumn nogaun COX. PekomeHayeTcs BO3AyLIHOE OXNIAaXAEHME.
Teeppas pesnHa
aponpouHbie cnnasbl Ha 6ase xenesa: oToXKeHble 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
o TepmoobpaboTaHHble
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel 980 - - - - - - -
Ha 6a3e Hukens oToxKeHble 850 29 32 0,08 016 0.20 0,24 0.30
Ha 6a3e KobanbTa: nntbe 1100 _ _ _ _ _ _
TepmMoo6paboTaHHble -
1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
TuTaHOBbIE CMNaBbl, TUTaH YNCTbIN TUTAH 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
3aKaneHHble cTanun 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
3aKaneHHble U TepMoobpaboTaHHble 1365- 1850 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
BbICOKONPOUHBbIN YyryH nuTbe 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
YNpoUHEeHHbIEe YyryHbl 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 2090 - - - - - - -

CMOTpuUTe BaXHYI0 MHdOpPMaLUIO NO NPMMEHeHUI0 Ha cTpaHuue 78 - 89 !

Pasmepb! yKasaHbl B MM

67 Dimensions in mm 67
Toutes les dimensions en mm



WERKZEUGE

PekomeHayeMble peXXnmbl - MIACTUHbI
ANA CBepJieHNA OTBEPCTUN C MIOCKNM LHOM

Moxanyiicta, CMOTpUTE peKOMeHAYeMbIe PEXIMMbl CBEPNIEHNA B COYETAHUM C PEXKMMaMI OXJIaXAEHUA Ha cTpaHuLe 69 faHHOro KaTanora. Mpocum
TaK Xe 06paTUTb BHMMaHVE Ha TO YTO 3To 6a30Bble pexnMbl CBepneHUA. [IN1A nonyyeHns AONONHUTENbHON TeXHUYecKo nHpopmauum Bbl Bcerga
Mo>KeTe 06paTUTCA K HalMM crieyuanmcram

ISO

o 2 8 g g
@iy 03 LI ¥ o5 ~
Marepuanbi s pesanua <9 u =G = oY
<Ee £ to Ig £s £g
i i o o 0 < =)
3EE|TCN TAN 23 s &N & S
g9 < Uo U U Ua U o
C & [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
HenermpoBaHHble CTanu U CTanbHoe NUTbe - 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
KOHCTPYKUMOHHbBIE cTanun 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
HenernpoBaHHble 1 HU3KONErVPOBaHHbIE, -450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
Tak e yrnepoancTbie 1 3akaneHHble cTanu 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
JlermpoBaHHble cTanu - 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
2.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
BbicoKonernpoBaHHble cTanu 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | — 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
UHCcTpyMeHTanbHble cTanu 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Hep»kaBetowas cranb AyCTeHUTHbIE U GepPUTHO-ayCTEHUTHbIE | 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
cTanbHoe NuTbe OTOXKEHbIE 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
NuTbeBoi uyryH NepAUTHbINA, GepPUTHBIi 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
z.B. GG25; GG40 NepPANTHBIN, MAPTEHCUTHBIN 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850-1100 | — 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpadputom beppUTHbIN 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
2.B. GGG50 NepANTHbIA 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
KoBkuin uyryH beppuUTHbIN 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
2.B. GTS 70 NepANTHbIN 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
yabaTbiBaemMble
ANOMUHMEBbIE CMNaBbl HeTepMOoobpabarbiBaembie 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
TepmoobpabaTbiBaemble
2.B. AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit TepmMoobpaboTaHHble 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
AnloMUHMEBbIE NMUTbEBbIE CMaBbl < 12% Tepmoo6paboTaHHbie 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
2.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% TepmooGpabatbizaembie, 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
TepmoobpaboTaHHble
< 12% HeTepmoo6GpabaTbiBaemble 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Meab 1 MefHble cnnaBbl Cnnasbl co cBUHLOM Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(6poH3a, naTyHb) JlaTyHb, 6poH3a 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
AnloMrH1eBas 6poH3a 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Megb, anekTponusHas megb 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Hemetannbi Teeppble NacTukn
BHumaHue! [laHHble NO pexmmam aHanornyHbl pexnmam pesaHna antoMUHNEBbIX
ApPMUPOBaHHbIE MIACTUKN
marepuanos npu Hanuumn nogaun COX. PekomeHayeTcs BO3AyLIHOE OXNIaXAEHME.
Teeppas pesnHa
KaponpouHbie cnnasbl Ha 6a3e xenesa: oToXKeHble 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
N TepmoobpaboTaHHble
z.B. Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel 980 - - - - - - -
Ha 6a3e Hukena otoxxeHble 850 _ 9 0,08 013 015 0,19 0.25
Ha 6a3e KobanbTa: nntbe 1100 _ _ _ _ _ _
TepmMoo6paboTaHHble -
1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
TutaHoBbIe Crnasbl, TUTaH UNCTBIN TUTaH 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
2.B. Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 [ — 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
3aKaneHHble cTanun 3aKaneHHble ¥ TepMoobpaboTaHHble 1020 - 1365/ - 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
3aKaneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 1365 - 1850 - 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
BbICOKONPOUHBIN YyryH nuTbe 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
YNpouHEeHHbIEe YyryHbl 3aKasneHHble 1 TepMoobpaboTaHHble 2090 - - - - - - -
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PekomeHpauum no oxnakaeHunto

[JaHHble peXVMbl ONTUMU3MPOBaHbI ANA JOCTVXKEHWA ONTUMAaJIbHO CTOMKOCTU MNACTHH 1 XOPOLLEro OTBoAa CTPYXKKW. B cutyaumax npm 6bictpom
M3HOCE NNacTVH, NP NIOXOM OTBOJE CTPYKKU CKOPOCTb pe3aHusA 1 nofgavyy Heo6XxoaMmo N3MEeHUTD.

NHdopmauuma: faHHbIe pex<uMbl NpVBeAEHbI ANA CBep/ieHVA oTBepCcTuii rnyouHon go 8 x D. Mpwu cBepneHun otBepctuin rny6muHon ot 8 x D o 12 x

D pexxumbl yBennuutb B 1.3 pa3a, ot 12 x D o 20 x D - B 2 pa3a, 6onee 20 x D - B 3 pasa.

HSS-nnactuHbl TBepAocnnaBHbie MNAaCTUHbI
ISO Martepuanbi g
§ Cepua A, C|CepunaE, G| Cepual, K |CepuaM,O| CepnuaQ | Cepua$S |CepuaU,W |Cepua A, C|CepnaE, G| Cepusal, K |CepuaM, O Cepna Q
g 9,50 - 12,98- 17,53- 24,41- 35,00- 47,85- 66,00~ 9,50- 12,98- 17,53 2441- 35,00-
[¢) 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
HenernpoBaHHble CTanu 1 cTanbHoe NUTbe [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[n / muH] 10 10 16 27 45 14 144 10 1" 17 30 60
KOoHCTpyKUMOHHbBIe cTanun [bar] 1" 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[n/ MuH] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
Henernpo , p , yrnepoau- [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
CTPIE 11 SAKATIEHRBIE CTANM. /] |9 11 12 19 30 87 | 98 9 10 12 19 40
JlernpoBaHHble cTanu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[n/ muH] 9 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 56
BblcoKonermpoBaHHble ctanu [bar] 1 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[n/ MuH] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
WHcTpymeHTanbHble ctann [bar] 1A 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[n/ muH] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Hep>xaBetowue ctanu [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
W CTanbHoe NnTbe [n/ muH] 10 10 14 23 38 98 117 1 13 22 34 70
Cepblit yyryH [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
YyryH ¢ WwapoBuaHbIM rpaduTom [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
KoBKuin uyryH [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[n/ muH] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
AnomMnHMEBbIe CrnaBbl [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[n / muH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
AnomMnHNEBbIe NUTbEBbIE CMaBbl [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[n/ MuH] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Mepgb 1 MegHble cnnasbl [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(6poH3a, naTyHb) [n / MnH] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
HemeTtannbi [bar]
PeKkomeHAayeTcA BO3/lylLHOE OXNaXaeHne
[n/ muH]
KaponpouHble cnnasbl [bar] 1 4 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[n/ MuH] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
TuTaHoBble CNNaBbl, TUTaH [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 1 10 10 9
[n/ muH] 9 9 12 19 30 98 125 10 " 16 27 62
3aKaneHHble cTanu [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[n/ muH] 9 1" 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
BblCOKONPOUHbIN YYryH [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[n / muH] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
YNpouHeHHbI YyryH [bar] - - - - - - - - - - - -
[n/ MuH] - - - - - - - - - - - -
NasneHne COX [bar]
Pacxop COX [n/ muH]
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Recommended cutting data - HSS inserts

WERKZEUGE

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 73 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

) Cutting ow | 0B ® | o8 & 8 | = :
ISO Material § speed < g ui = 3128 | o% |08 | 5=
2F [non man| £3 | £3 | €5 | €5 | €5 | &5 | &3
2E 8 | 8% | 8% | 83 | 88 | 8% | 3%
I“-’ Z [m / min] [mm /rev] [ [mm /rev] | [mm /rev] | [nm /rev] | [mm / rev] | [mm / rev] | [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Structual steel 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
None - and low alloy steel as well as upto450 | 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
carbon steel and case hardened steel. 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
Alloys steel up to 600 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 | 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
High alloys steel 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 20 22 0,08 0,1 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Tool steel 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450-610 | 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
cast steel chilled 610 - 930 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Cast iron pearlitic, ferritic 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
z.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 | 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B. GGG50 pearlitic 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Malleable cast iron ferritic 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
z.B.GTS 70 pearlitic 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit heat treatable, heat - treated 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Casted aluminium alloys <12% Si, hardened 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, heat treatable, hardened 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% Si, not heat treatable 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 102 117 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(brass / bronze) Brass, bronze 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Aluminium bronze 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Copper and electrolyte copper 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - - - -
Ni- or annealed 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
Co based casting 1100 - - - - - - - - -
heat - treated 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700-1050 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Hardened steel hardened and tempered 1020 - 1365| 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
hardened and tempered 1365-1850| 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Hard cast iron casting 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - = - - -

Further important application references see page 78 to 89 !
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Recommended cutting data - carbide inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 73 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

ISO Material % _ speed ; & :’w,; g: ? 2 o :
I2 2 [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel upto500 | 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Structual steel 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
None - and low alloy steel as well as uptod50 | 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
carbon steel and case hardened steel. 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
Alloys steel up to 600 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,1 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 | 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
High alloys steel 600-1000 55 60 0,1 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Tool steel 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
cast steel chilled 610-930 | 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Cast iron pearlitic, ferritic 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
2.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850-1100 | 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Malleable cast iron ferritic 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
z.B.GTS 70 pearlitic 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AlIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 heat treatable, heat - treated 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Casted aluminium alloys <12% Si, hardened 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 =<12% Si, heat treatable, hardened 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
< 12% Si, not heat treatable 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(brass / bronze) Brass, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Aluminium bronze 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Copper and electrolyte copper 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - -
Ni- or annealed 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
Co based casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Hardened steel hardened and tempered 1020 - 1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
hardened and tempered 1365-1850| 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Hard cast iron casting 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -
Further important application references see page 78 to 89 !
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Recommended cutting data
WERKZEUGE Flat bottom inserts

Please note that the recommended cutting datas are a starting reference point in combination with the coolant figures on page 73 in the cata-
logue ,Drillsystem SHARK-Drill®“. Also important is that the basic conditions are on an average. For technical support please contact our
application engineers.

5 | cung | om | oB 3 | o8 8
1ISO Material é speed < ::_l' w= f— & =8 oS
H £ | TioN TiAN £q l 3 £ g £ ; £ 8
2E & o o 8 &8
I2 2 [m / min] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev] [mm / rev]
Unalloyed steel and cast steel up to 500 - 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Structual steel 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
None - and low alloy steel up to 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
as well as carbon steel and case harde- 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
ned steel. 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
Alloys steel up to 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
High alloys steel 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Tool steel 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
cast steel chilled 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Cast iron pearlitic, ferritic 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
2.B. GG25; GG40 pearlitic, martensitic 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Cast iron with nodular graphite ferritic 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GGG50 pearlitic 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Malleable cast iron ferritic 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
z.B. GTS 70 pearlitic 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 heat treatable, heat - treated 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Casted aluminium alloys <12% Si, hardened 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
G-AISi10Mg; G-ALSi12 =<12% Si, heat treatable, hardened 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
< 12% Si, not heat treatable 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(brass / bronze) Brass, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Aluminium bronze 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Copper and electrolyte copper 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Non ferrous materials Duroplastics The cutting datas are depending on the available coolant supply. Starting datas are the same
Re - inforced plastics
Hard rubber as aluminium alloys, long chipping. Air coolant is recommended.
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
Inconell, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel heat - treated 980 - - - - - - -
Ni- or annealed 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
Co based casting 1100 - - - - - - -
heat - treated 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Titanium alloys / Titan Pure titan 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Hardened steel hardened and tempered 1020 - 1365|  — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
hardened and tempered 1365-1850|  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Hard cast iron casting 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Hardened cast iron hardened and tempered 2090 - - - - - - -

Further important application references see page 78 to 89 !
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WERKZEUGE

Coolant recommendations

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

Information: Please note that the coolant figures are recommendations for a drilling depth to 8 x D.
With longer drills multiply the recommended datas as follows: 8 to 12 x D multiply by 1,3; 12 to 20 x D multiply by 2,0;
over 20 x D multiply by 3,0.
HSS inserts Carbide inserts
ISO Material
= Series A, C|Series E, G| Series |, K |Series M, 0| Series Q | Series S |Series U,W |Series A, C|Series E, G| Series I, K |Series M, 0| Series Q
(]
° 9,50 - 12,98- 17,53 24.41- 35,00- 47,85- 66,00- 9,50- 12,98 17,53 24.41- 35,00-
3 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 5,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Unalloyed steel and cast steel [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[litre / min] 10 10 16 27 45 14 144 10 1" 17 30 60
Structual steel [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
None - and low alloy steel as well as car- [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
bon steel and case hardened steel. [litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Alloys steel [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 56
High alloys steel [bar] 11 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[litre / min] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
Tool steel [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 37
Stainless steel and [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
cast steel [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Cast iron with nodular graphite [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Malleable cast iron [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Aluminium alloys, long chipping [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Casted aluminium alloys [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Copper and copper alloys [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(brass / bronze) [litre / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Non ferrous materials [bar]
Air coolant is recommended.
[litre / min]
High temperature resistant alloys [bar] 11 4 4 2 2 2 2 18 1" 10 10 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 1 12 19 62
Titanium alloys / Titan [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
Hardened steel [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hard cast iron [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Hardened cast iron [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] - - - - - - - - - - - -
Coolant pressure [bar]
Collant flow rate  [litre / min]
Further important application references see page 78 to 89 !
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Données d'usinage recommandées pour
WERKZEUGE plaquettes en acier rapide (HSS)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions darrosage (voir page 77 de
notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

"E Vitesse de 0 e E’. §. o §. §. §. = §
ISO Matériaux s coupe | Lo | 5T | X9 | 2% | oY | 0® | 5T
— ' -] (3] - o n o
[=] [m / min] [mm /U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm/U] | [mm /U] | [mm/U] | [mm /U]
Aciers de décolletage Jjusqu'a 500| 80 86 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 64 73 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58 0,70
Aciers de construction 350-500 55 60 0,15 0,25 0,30 0,35 0,45 0,52 0,65
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 45 51 0,13 0,23 0,25 0,30 0,40 0,47 0,60
850-1200 40 43 0,10 0,20 0,23 0,25 0,35 0,43 0,50
Acier non allié et faiblement allié Jjusqu'a 450 64 74 0,15 0,23 0,30 0,38 0,47 0,58 0,70
ainsi que les aciers de traitement et les 450-750 60 70 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
aciers cémentés 750-900 55 65 0,13 0,20 0,25 0,36 0,45 0,52 0,60
z.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 51 60 0,10 0,18 0,23 0,30 0,40 0,47 0,55
Acier allié Jjusqu'a 600| 60 65 0,15 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 55 60 0,13 0,20 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 51 55 0,13 0,18 0,25 0,36 0,42 0,47 0,55
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 | 47 51 0,10 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
1100-1250 | 45 48 0,08 0,15 0,23 0,30 0,37 0,42 0,50
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 30 35 0,13 0,18 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 25 27 0,10 0,13 0,23 0,25 0,35 0,42 0,50
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 20 22 0,08 0,1 0,20 0,23 0,30 0,40 0,45
Aciers d'outillage 500-700 32 35 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 25 28 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,41
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450-610 | 30 33 0,09 0,19 0,20 0,29 0,37 0,42 0,52
acier moulé ferritique, trempé 610-930 | 25 29 0,09 0,16 0,19 0,25 0,30 0,37 0,47
Fonte grise perlitique, ferritique 500 - 700 61 70 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,65 0,72
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 45 50 0,14 0,19 0,24 0,30 0,37 0,44 0,52
850-1100 | 38 42 0,11 0,16 0,19 0,24 0,29 0,37 0,42
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
GGG50 perlitisch 850 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Fonte malléable ferritique 450 50 57 0,16 0,22 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60
GTS 70 perlitique 780 45 50 0,13 0,17 0,22 0,28 0,35 0,45 0,50
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 210 250 0,12 0,17 0,28 0,34 0,56 0,65 0,65
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSit pouvant subir un durcissement, durci 335 125 140 0,20 0,34 0,40 0,45 0,57 0,65 0,65
Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 250 200 240 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 160 190 0,20 0,33 0,41 0,48 0,56 0,64 0,64
< 12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 140 160 0,18 0,30 0,38 0,45 0,56 0,64 0,64
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 102 17 0,18 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 123 138 0,19 0,30 0,42 0,52 0,62 0,72 0,76
Bronze d'aluminium 500 68 77 0,16 0,29 0,37 0,47 0,57 0,67 0,72
Cuivre et cuivre électrolitique 200 46 51 0,06 0,09 0,16 0,21 0,26 0,36 0,41
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d’usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommande.
Alliages réfractaires / Superalliages tels | a base de Fe recuit 700 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel durci 980 - - - - - - - - -
a base de Ni  recuit 850 12 13 0,08 0,17 0,21 0,25 0,30 0,35 0,35
ou Co coulé 1100 - - - - - - - - -
durci 1230 8 1 0,08 0,14 0,19 0,21 0,26 0,32 0,32
Alliages de titane titane pur 500 - 700 13 15 0,09 0,19 0,21 0,25 0,31 0,37 0,40
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700-1050 [ 12 15 0,09 0,16 0,19 0,20 0,26 0,31 0,31
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365\ 22 30 0,09 0,16 0,20 0,24 0,30 0,42 0,47
trempé et revenu 1365-1850| 13 15 0,06 0,13 0,19 0,20 0,26 0,30 0,40
Fonte en coquille coulé 1365 21 29 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38 0,43
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - - - -

Vous trouverez pages 78 a 89 d'autres applications importantes.
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Données d'usinage recommandées pour
WERKZEUGE plaquettes en acier rapide (carbure)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions d"arrosage (voir page 77 de
notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

"E Vitesse de o 9 ) E’: §- o §' §‘
ISO Matériaux £ CoUPE £& W s =9 oY
— ' © (3] - (=]
=] [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Aciers de décolletage Jjusqu'a 500\ 115 125 0,15 0,21 0,28 0,35 0,43
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 90 105 0,13 0,21 0,28 0,35 0,43
Aciers de construction 350-500 85 95 0,13 0,21 0,26 0,30 0,38
2.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 68 75 0,11 0,20 0,21 0,26 0,34
850-1200 62 70 0,09 0,17 0,20 0,21 0,30
Acier non allié et faiblement allié Jjusqua 450\ 110 120 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40
ainsi que les aciers de traitement et les 450-750 85 95 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
aciers cémentés 750-900 70 85 0,11 0,17 0,21 0,31 0,38
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 60 70 0,09 0,15 0,20 0,26 0,34
Acier allié Jjusqu'a 600| 90 100 0,13 0,17 0,21 0,31 0,36
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 80 90 0,1 0,17 0,21 0,31 0,36
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 70 85 0,11 0,15 0,21 0,31 0,36
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 67 75 0,09 0,13 0,20 0,26 0,31
1100-1250 | 60 65 0,07 0,13 0,20 0,26 0,31
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 55 60 0,1 0,15 0,20 0,21 0,30
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 | 50 55 0,09 0,11 0,20 0,21 0,30
32NiCrMo14-5; 1200-1350 | 44 50 0,07 0,09 0,17 0,20 0,26
Aciers d'outillage 500-700 60 65 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 45 50 0,09 0,13 0,17 0,21 0,26
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 58 65 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
acier moulé ferritique, trempé 610-930 | 44 50 0,09 0,14 0,16 0,20 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500-700 | 103 123 0,14 0,20 0,26 0,37 0,45
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 80 95 0,10 0,16 0,19 0,26 0,37
850-1100 | 70 84 0,10 0,14 0,16 0,22 0,32
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 100 120 0,12 0,17 0,20 0,29 0,45
GGG50 perlitisch 850 75 95 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Fonte malléable ferritique 450 105 125 0,12 0,17 0,20 0,29 0,40
GTS 70 perlitique 780 78 97 0,10 0,14 0,18 0,26 0,37
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 410 450 0,10 0,17 0,27 0,33 0,38
AlIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 275 305 0,12 0,29 0,37 0,52 0,60
Alliages de fonte aluminium < 12% Si, durci 250 400 450 0,20 0,31 0,40 0,48 0,50
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 350 380 0,20 0,30 0,40 0,48 0,50
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 250 280 0,18 0,28 0,36 0,46 0,48
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 130 145 0,15 0,23 0,28 0,38 0,45
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 160 185 0,16 0,24 0,29 0,39 0,45
Bronze d'aluminium 500 100 110 0,14 0,20 0,26 0,37 0,42
Cuivre et cuivre électrolitique 200 100 120 0,05 0,09 0,10 0,16 0,25
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d’usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommandé.
Alliages réfractaires / Superalliages tels | a base de Fe recuit 700 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, Monel durci 980 - - - - - - -
abase de Ni  recuit 850 29 32 0,08 0,16 0,20 0,24 0,30
ou Co coulé 1100 - - - - - - —
durci 1230 21 25 0,08 0,12 0,16 0,18 0,25
Alliages de titane titane pur 500-700 | 33 39 0,09 0,16 0,19 0,24 0,30
Ti99,5; Ti Al6V4; TiCu2 700-1050 | 29 34 0,09 0,14 0,16 0,22 0,28
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365| 40 44 0,09 0,14 0,22 0,25 0,32
trempé et revenu 1365-1850| 24 26 0,06 0,11 0,16 0,22 0,27
Fonte en coquille coulé 1365 30 35 0,07 0,12 0,18 0,22 0,27
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - -

Vous trouverez pages 78 a 89 d'autres applications importantes.
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WERKZEUGE

Données d'usinage recommandées pour
plaquettes en acier rapide (carbure)

Attention, les données recommandées sont des valeurs de référence qui doivent tenir compte des conditions darrosage (voir page 77 de

notre catalogue ,SHARK-Drill*”), ainsi que des limites de la machine. Pour toute assistance technique, n"hésitez pas a nous contacter.

ISO

"E Vitesse de o © E’. E’. o §. §.
Matériaux § coupe e o= ¥ & =8 o
— ! «© (5] - (=3
;§ TiCN  TIAIN § 8 § g 3 5 § 3 § 2
=] [m / min] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U] [mm / U]
Aciers de décolletage Jjusqu'd 500 — 69 0,14 0,20 0,26 0,33 0,41
z.B. 9SMn28 ; 9SMnPb28 ; 10SPb20 500-850 - 58 0,12 0,20 0,26 0,33 0,41
Aciers de construction 350-500 - 48 0,12 0,20 0,24 0,28 0,36
z.B. St33 ; St37-2 ; St44-2 ; St52; St60 500-850 - 41 0,10 0,18 0,20 0,24 0,32
850-1200 - 34 0,08 0,16 0,18 0,20 0,28
Acier non allié et faiblement allié Jjusqu'a 450 - 59 0,12 0,18 0,24 0,30 0,38
ainsi que les aciers de traitement et 450-750 - 56 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
les aciers cémentés 750-900 - 52 0,10 0,16 0,20 0,29 0,36
2.B. C15; C22; 20Mn5; Ck45 900-1100 - 48 0,08 0,14 0,18 0,24 0,32
Acier allié Jjusqu‘a 600 - 52 0,12 0,16 0,20 0,29 0,34
z.B. 42CrMo4; 16MnCr5; 36CrNiMo4 600-800 - 48 0,10 0,16 0,20 0,29 0,34
14NiCrMo13-4; Ck75; Ck101; 17CrNiMo8 800-950 - 44 0,10 0,14 0,20 0,29 0,34
35CrMo4; 41Cr4; 50MnSi4 950-1100 - 41 0,08 0,12 0,18 0,24 0,30
1100-1250 - 38 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30
Acier fortement allié et acier traité 600-1000 - 28 0,10 0,14 0,18 0,20 0,28
2.B. 41CrAIMo7 ; 36CrNiMo4 1000-1200 - 22 0,08 0,10 0,18 0,20 0,28
32NiCrMo14-5; 1200-1350 - 18 0,06 0,09 0,16 0,18 0,24
Aciers d'outillage 500-700 - 28 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
z.B. C75W; 102Cr6; 105WCr6; X153CrMoV12 700-950 - 22 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24
Acier inoxydable et austénitique et austénitique/ 450 - 610 - 26 0,14 0,19 0,20 0,25 0,29
acier moulé ferritique, trempé 610 - 930 - 23 0,10 0,15 0,19 0,22 0,25
Fonte grise perlitique, ferritique 500 - 700 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,46
GG25; GG40 perlitique, martensitique 700 - 850 - 47 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
850 - 1100 - 38 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25
Fonte a graphite sphéroidal ferritique 540 - 58 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GGG50 perlitisch 850 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Fonte malléable ferritique 450 - 66 0,14 0,24 0,29 0,40 0,45
GTS 70 perlitique 780 - 47 0,10 0,16 0,19 0,24 0,30
Alliages de fonderie d'aluminium ne pouvant pas subir un durcissement 200 - 230 0,18 0,29 0,37 0,44 0,50
AIMgSiPb; AICuMg1; AMgSi1 pouvant subir un durcissement, durci 335 - 120 0,19 0,29 0,37 0,42 0,45
Alliages de fonte aluminium <12% Si, durci 250 - 210 0,17 0,29 0,37 0,44 0,50
z.B. G-AISi10Mg; G-ALSi12 < 12% Si, pouvant subir un durcissement, durci 300 160 0,17 0,29 0,37 0,43 0,47
<12% Si, ne pouvant pas subir un durcissement 450 120 0,17 0,29 0,37 0,42 0,45
Cuivre et alliages de cuivre Alliages au plomb, Pb > 1% 370 70 0,16 0,26 0,38 0,45 0,50
(bronze, laiton) Laiton, bronze 300 - 68 0,15 0,25 0,37 0,44 0,49
Bronze d'aluminium 500 - 60 0,14 0,24 0,30 0,42 0,45
Cuivre et cuivre électrolitique 200 - 45 0,06 0,09 0,16 0,20 0,30
Matériaux non ferreux Plastiques durs Les données d’usinage dépendent de I'arrosage. Les données de départ sont identiques a
Matieres plastiques renforcées par fibres de verre
Caoutchouc dur/Ebonite celles des alliages de fonderie d’aluminium. Le refroidissement par air est recommande.
Alliages réfractaires / Superalliages a base de Fe recuit 700 - 10 0,08 0,14 0,17 0,22 0,27
tels que Inconel, Hasteloy, Nimonic, Waspaloy, durci 980 - - - - - - -
Monel a base de Ni  recuit 850 - 9 0,08 0,13 0,15 0,19 0,25
ou Co coulé 1100 - - - - - - -
durci 1230 - 8 0,07 0,12 0,14 0,17 0,22
Alliages de titane titane pur 500 - 700 - 15 0,09 0,15 0,19 0,24 0,25
Ti99,5; Ti AlBV4; TiCu2 700 - 1050 - 12 0,09 0,14 0,15 0,19 0,23
Acier trempé trempé et revenu 1020 - 1365|  — 20 0,09 0,14 0,19 0,20 0,24
trempé et revenu 1365-1850|  — 13 0,09 0,10 0,15 0,19 0,20
Fonte en coquille coulé 1365 - 18 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22
Fonte traitée trempé et revenu 2090 - - - - - - -

Vous trouverez pages 78 a 89 d'autres applications importantes.
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Recommandations d’arrosage

WERKZEUGE

Ces recommandations favorisent une durée d'utilisation de l'outil et une évacuation du copeau optimales. En cas de valeurs plus basses il faut
porter une attention particuliére a I'usure et a I'évacuation des copeaux, et adapter les valeurs de coupe.

Attention: Les recommandations d'arrosage sont données pour une profondeur de pergage d'environ 8xD. Pour les profondeurs comprises
entre 8 et 12 xD, il faut multiplier ces valeurs par 1,3 ; pour des profondeurs comprises entre 12 et 20 xD, par 2,0; au-dela de

20 x D, par 3,0.
Plaquettes acier rapide (HSS) Plaquettes cabure
ISO Matériaux A
%1 Série A, C|Série E, G | Série |, K |Série M, 0| Série Q | Série S |Série U,W [Série A, C|Série E, G| Série I, K [Série M, 0| Série Q
[
g 9,50 - 12,98- 17,53- 24.41- 35,00- 47,85- 66,00~ 9,50- 12,98- 17,53- 24.41- 35,00-
< 12,95 17,53 24,38 35,00 47,80 65,00 114,48 12,95 17,535 24,38 35,00 47,80
Aciers de décolletage [bar] 12 6 7 6 5 3 3 12 7 7 7 7
[litre / min] 10 10 16 27 45 114 144 10 1 17 30 60
Aciers de construction [bar] 1 6 6 5 5 3 3 12 7 6 6 5
[litre / min]] 9 10 16 23 45 114 144 10 1 16 27 47
Acier non allié et faiblement allié ainsi que les [bar] 1l 4 4 2 2 2 2 1 4 4 4 3
aciers de traitement et les aciers cémentés [litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 9 10 12 19 40
Acier allié [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 7,5
[litre / min] 9 10 14 23 38 98 17 11 13 22 34 56
Acier fortement allié et acier traité [bar] 11 5 4 2 2 2 2 15 5 4 4 3
[litre / min] 9 8 12 20 30 87 98 1 12 13 20 40
Aciers d'outillage [bar] 1 4 4 3 2 2 2 15 5 4 3 3
[litre / min] 10 8 12 20 30 87 98 11 12 13 20 37
Acier inoxydable et [bar] 12 6 5 4 4 2 2 15 10 10 9 9
acier moulé [litre / min] 10 10 14 23 38 98 17 1 13 22 34 70
Fonte grise [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Fonte a graphite sphéroidal [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 12 19 49
Fonte malléable [bar] 1 5 4 3 2 2 2 1 5 5 5 4
[litre / min] 9 9 13 19 34 98 106 9 9 13 19 49
Alliages de fonderie d'aluminium [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Alliages de fonte aluminium [bar] 15 12 16 1 9 4 4 22 19 19 17 14
[litre / min] 10 14 23 34 61 125 159 13 17 28 45 77
Cuivre et alliages de cuivre [bar] 13 8 10 8 7 4 4 14 10 10 10 10
(bronze, laiton) [litre / min] 10 1 20 30 53 125 167 10 13 21 34 75
Matériaux non ferreux [bar]
Le refroidissement par air est recommandé.
[litre / min]
Alliages réfractaires / Superalliages [bar] 11 4 4 2 2 2 2 18 1" 10 10 9
[litre / min] 9 " 12 19 30 87 98 10 " 12 19 62
Alliages de titane [bar] 1 5 4 2 2 2 2 18 " 10 10 9
[litre / min] 9 9 12 19 30 98 125 10 1 16 27 62
Acier trempé [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 1 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Fonte en coquille [bar] 1 4 4 2 2 2 2 1 4 4 3 3
[litre / min] 9 11 12 19 30 87 98 9 10 12 19 37
Fonte traitée [bar] - - - - - - - - - - - -
[litre / min] - - - - - - - - - - - -

Pression [bar]

Débit [litre / min]

Vous trouverez pages 78 a 89 d'autres applications importantes.
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BapuaHTbl NpUMeHeHuA
U . Application reference SHARK-Drill®

Données d’application

CBeprnieHue Nno LEeHTPOBOYHYMY oTBepcTuto / Spot drill / Pergcage et centrage

Mnactunbl cuctembl "SHARK-Drill " nmetoT ueHTpyyuytocsa BepwnHy. Heo6xoammo LLeHTPOBOYHOE OTBepCTME
[OMNOJIHUTENbHO NMPY CBepfieH oTBepCTUiA ry6uHoii 6onee 8 x D.

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

Les plaquettes de nos forets Shark-Drill® possédent une pointe auto-centreuse, de sorte qu’un point de
centre n’est nécessaire que pour des profondeurs de pergage supérieures a 8 x D.

BHumaHve:  yron npu BepwimHe Ao @ 65 mm =132° Yron LeHTPOBOYHOro OTBEepPCTUA
NNacTUHbI no 2114 mm =144° } [OJKEH ObITb paBHbIM WK 6onbLuem,
4em yron npu nnactmHepa6oyero ceepna.
Attention: Point < inserts: upto @ 65 mm =132° The spot drill must have the same or a
upto O 114 mm = 144° } bigger spot %.

jusqua @ 114 mm = 144° pointe égal ou supérieur a celui de la
plaquette

Attention: I'angle de pointe de la plaquette jusqu'a @ 65 mm = 132° } Le foret a centrer doit avoir un angle de

YBop cBepna / Holder deflection / Bon fonctionnement du foret

Pe3ynbTar cBEpsieHNs 3aBUCUT OT HECKOMbKMX NapaMeTpoB:
« MpaBUNbHOCTb YCTAHOBKM 1 3aKMMa KOMMOHEHTOB

* PAaBUIbHOCTb YCTAHOBKU KpenneHns UHCTPYMEHTa

« O6pabaTbiBaemMblii MaTepuan

« CoOoTHOLIEHVE frnameTpa U rny6rHbl CBepneHus

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

e Tool clamping

i  Material

* Diameter / depth ratio

Le bon fonctionnement du foret dépend de plusieurs facteurs:
« Serrage de la piece

- Serrage de I'outil

» Homogénéité du matériel

+ Rapport diamétre / profondeur de coupe

CTpyKoyaaneHue npu ceepneHun Baskux matepuanos / Chipping in tough materials /
Evacuation du copeau dans des matieres tenaces

I'Ipvn CBepJZIeHUN MHOXKeCTBa MaTepunasoB C BbICOKUM coepKaHuem NiunCr HEO6XOAI/IMO NMPUMEeHATb NpepbiBU-

CTble UMKnbl.

--> BbiBOA cBepna Ha 0.1 MM Ha3ap ¢ NocNeayoLWUM CBeplieHneM

-> Fny6wHa cBepsieHUA Npu KaXAomM npepbiBUCTOM LUKe [OJIXKHa 6bITb He OYeHb 6011bLIJOI7I, TaK KakK
HeOGXOAVIMO obecneuntb YAaneHue N BbiMbiBaHUE CTPYXKW.

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

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

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

Pour de nombreux aciers a forte teneur en Cr et Ni, les copeaux ne pourront pas se casser avec le seul effet

du brise-copeaux de la plaquette. On peut effectuer de fagon sire le cycle de coupe suivant :

--> Recul du foret de 0,1 mm

--> Contrbler que le copeau ainsi cassé puisse s'évacuer!

Huskoe paBoeHune COXK / Low coolant pressure |/ Pression d’arrosage plus faible

Mpun HeBO3MOXKHOCTN 0GecneunTb HeobxoanMoe AaBneHne u pacxop COX peXxknmbl cBepiieHnA Heo6xoaNMo
ymeHbWnTb. BHyTpeHHni noasop COX Heo6XxoAnM Npu CBEPJIEHNM OTBEPCTUI ry6uHon 6onee 1.5 x D.
With low coolant supply, speeds and feeds must be reduced.
Internal coolant supply is necessary over 1,5 x D drill depth.
A En cas de pression d’arrosage plus faible, les valeurs de coupe doivent étre revues a la baisse. Avec ce type
d’outil, 'arrosage joue un rdle trés important dans I’évacuation du copeau. Sans arrosage interne, ne pas
4 ® dépasser 1,5 x D.

BHumaHue: BbicoKune napameTpbl oxnaxkaeHusa obecneyat Bam Hamnyuwwimin pesynbTaT cBepneHus!
Attention:  High coolant pressure and volume give you better results!
Attention:  Une pression et un débit d’arrosage élevés donneront de meilleurs résultats!
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WERKZEUGE

BapunaHTbl npmMmeHeHnA .
Application reference SHARK-Drill®
Données d’application

MpepbiBucToe cBepnenne / Interrupted cutting / Coupe interrompue ou percage oblique

Puc1 Lﬁ w Puc 2

|

l] Puc 3

®

MpepbiBUCTOE CBEpieHNEe AaHHON CUCTEMOI HEPEKOMEHA0BaHO, 3TO MOXKET NPVBECTY K MOBPEXXAEHMNIO NHCTPY-

MEHTa, 6bICTPOMY U3HOCY NACTVH U K HECOOTBETCTBUIO Pa3MepoB.

Puc 142:  :Tpy CHUXKEHUN CKOPOCTU, BO3MOXHO npun X 7°

Puc 3: : MouTn HEBO3MOXKHO, MOXKanycTa CBAXKMTECH C HAMU, Mbl CAENaeM PeKOMEeHAALM Mo NPUMEHEHMIO.

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

oversize holes.

Pic 1+2: By reduction speed, it may possible up to < 7°

Pic 3: Nearly impossible. Please call our Application Helpline. We try to find a solution.

Une coupe interrompue ou une entrée oblique ne sont pas recommandées, les contraintes imposées au loge-

ment de plaquette étant déséquilibrées.

Cas 1+2: Possible jusqu’a ¢ 7° en réduisant les conditions de coupe.

Cas 3: Quasiment impossible. N’hésitez pas a nous contacter, nous trouverons une solution a votre
probléme.

PaspyweHue nnactuH / Fracture of inserts / Rupture d’aréte de coupe et criques

O

Mpu paspyLieH CMEHHbIX NNACTUH NepBas NPUYMHa - 3TO NPUMEHEHNe N3HOCOCTOMKINX NNACcTUH (TBepAbiX) Npu
HecTabunbHbIX ycnoBusAXx (Bubpauuu, rnybokoe ceepneHne). Heo6xoanmo npumeHATb 60nee NpoYHbIe MIACTUHDI
(n3 HSS BMecTo TBepAOCMNaBHbIX Hanpumep). TBepAoCnIaBHbIE MIACTUHBI PEKOMEHAOBAHO NPUMEHATH NpY CBep-
neHUn oTBepCTMiA My6uHomn Ao 5 x D. Tak »Ke KOHeYHO Heo6XoAMMO yunTbiBaTb 1 NapamMeTpbl 060pyaOBaHNA
(kecTKOCTB).

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

La plaquette peut se fragmenter ou se rompre si la nuance utilisée est trop dure pour cette application.
Utiliser une nuance plus tenace (par ex. passer du carbure au HSS) ou modifier les conditions d’usinage (si
possible éviter les coupes interrompues). N'utiliser du carbure que dans des conditions d’usinage stables.

YckopeHHbI usHoc nnactuH / Accelerated insert wear / Bralure de la plaquette (HSS)

O

@14 mm

O

@20 mm

Hanpumep: npu cBepneHnm ¢ nnactuHoii Anametpom 14 mm Bbl nonyyaete He6osbLLON U3HOC. Bbl MoXeTe pac-
YUTaTb NPaBWIbHYIO CKOPOCTb ANA NNAaCTUHbI 20 mm ANaMeTpoOM Ha 6ase MMerLnxca AgaHHbIX Npyu cBepneHnn
c nnactTuHon 14 mm.

On the drill insert is no wear, that shows the feedrate was ok, the revolutions are too high in this cutting envi-
ronment. With the dia. 14 mm in the example, the rest dia., you can calculate back, what would have been
the correct speed for the original dia. 20 mm

Une telle usure de la plaquette s’explique par une pression d’arrosage trop faible ou par une mauvaise estima-
tion de la matiere ou de la stabilité de la machine. Dans la mesure du possible, utiliser une nuance plus dure.
S’il n’'y a pas d’'usure sur la pointe du foret, cela signifie que I'avance était correcte mais que la vitesse de rota-
tion était trop élevée. Avec I'exemple de calcul pour un @ 14 mm, pour lequel la vitesse de rotation était correc-
te, il est possible par un calcul inverse de trouver la vitesse de rotation pour un & 20 mm.

Ona: Bohren in C45 mit PI20HSS5TiAIN: n =850 U/min f =0,25mm/U
E.g.: C45 with PI20HSS5TIAIN: rev. =850 1/min f =0,25 mm/rev
Ex: Pergage dans C45 avec PI20HSS5TIAIN:  n =850 Tr/min f =0,25 mm/Tr
ansa @ 20 mm / for dia. 20 mm /pour @ 20 mm :

nxTtxD 850xTtx 14 .
Ve = = =37 m/min - onTUManbHas CKOPOCTb ANA MAACTUHDbI 14 MM

1000 1000

37 x1000 . i

n= 'I'I:—D = 588 /min - onTMManbHble 060POTbI NPU CBEPAIEHUM C NNACTUHON 20 MM
X

i.e: 5880 6/MVH - onTUMabHble 060POTbI NPU CBEPAEHUN C Na CTUHON 20 MM

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

c-a-d: Une vitesse de rotation de 588 Tr/min serait une « bonne » valeur, pour un @ 20 mm, dans des
conditions optimales (arrosage, matiére, évacuation du copeau).

79

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm 79
Toutes les dimensions en mm



BapuaHTbl npmeHeHunA

ARNO* Application reference SHARK-Drill®

WERKZEUGE Données d’application

Tabnuua nsmeHeHus pexknumos pesaHusa / Cutting data multiplicator /
Coefficients a appliquer aux parametres de coupe

100 %
95 %

¢ f =Vorschub / Feed rate | Avanzamento
90 % * Vc = Schnittgeschwindigkeit /

85 % Cutting speed [ Velocita di taglio

80 %
75%
70 %
65%

Extrem Lang / Long length / Extra lunghe

ca.5-6xD

ca.7-8xD

ca.11-14xD

ca.20-25xD

Super Size / Extreme long / Ultra lunghe
ca.25-32xD

Mittellang / Intermediate / \ntermedio
ca.8-12xD

Extra kurz / Extra short /Extra corto
Big Size / Extra long / Super lunghe

ca.1,5-2xD
Standard / Standard / Standard

Uberlang / Extended / Lunghe

Kurz / Short / Corto
ca.3-4xD

Ve x 0,90;

Ve x 0,85; fx 0,90
Vc x 0,80; fx 0,80
Ve x 0,75; fx 0,80

YanuHeHHble / Extended / Long

Jlonr / Long / Extra long

bur Caii3 / Extra long / Extra long
CynepCaiiz / Extreme long / Super long

vV V.V V

PekomeHpgaunm pna SHARK-Drill® kopoTkon n ctaHgapTHom cepum 1.5 -2 x D
Bcerpa ctapaitecb NpuMeHUTb CBepPo ¢ Hanbonee KOPOTKOM pabouein YacTbio.

TBepAocnnaBHble NAACTUHbI TONbKO ANA rMy6uHbl 6-7 x D.
[nAa nonyyeHna HannyyLWnMx pes3ynbTaTos CBepaeHnsa HeobxoaMMO cnenTb 3a CAeflyIOWNM:
1) Mo BO3MOXHOCTU NpoBepAlTe HacTpoiiky aaBneHns COX (c 69)

2) MNocne nepBoro 3acBepsviBaHUA Mbl Npefaraem oLeHUTb CTPYKKOYAaNeHne N pexnmbl pesaHua. HeobxoAnmo fo6UTbCA KOPOTKOMN 1
nerkoypansae CTpy»Ku.

3) MpoBepbTe TaK e AVAaMETP OTBEPCTUS 1 COOTBETCBME MOJTyYEHHbIX Pa3MepPOB JOMYCKaM.

4) Ha HEKOTOPbIX caTepuanax BO3MOXHO NpuaeTca NpUMeHNTb CBepyieHne C NpepbiBUCTbIM LUKAOM.
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BapuaHTbl NpMMeHeHNA SHARK-Drill®

WERKZEUGE

KoHTponb cTpykKoypaneHusn

HekoTopble pekoMeHAaUMy MO ONTUMM3ALNN CTPYKKOYAaNeHUA:

- T[poBepbTe cTpyKKOyfaneHue
«  ECnm cTpy»Ka CAULLKOM ANIMHHAA, U MapaMeTp NoAayv He MaKCMMAasbHbIi - MOXKHO YBENYUTbL MOAAUY A0 MAaKCUMAsbHbIX 3HAUEHWI

+  Ecnn nameHeHme pexxMmoB He NMPUHOCUT MONOXKUTENbHbIX Pe3y/ibTaToB, HE06XO0ANMO NPUMEHUTb CBEepPJieHNE C NPEPbIBUCTbIM LIKIOM
Mpun cBepneHUM MHOrMX MaTepuanoB (TakKMX KaK HeplkaBewlasa cTajb) HeO6XO4MMO KOPPEeKTUPOBaTb peXumbl cBepneHus. Tak xe

anMeHﬂﬁTe cBepneHne C npepbiBUCTbIM LUUKITOM. I'ny6|/|Ha CBepneHnA Npu KaXaom uukne He AO0JIXKHa 6bITb 60s1ee yem 10% ot AnameTpa
cBepneHunAa. Hanpmmep npwu ceepneHnn oTeepcTna AuameTpom 20 Mm - rny6v|Ha cBepneHunAa Nnpu npeBbiIBUCTOM LUKIIe [ONTXKHA COCTaBNATb 2 Mm.

Pekomengauunn SHARK-Drill® gna cBepneHus orBepctuii rny6mnHon 8-12xDun 11-14x D

Mo BO3MOXHOCTY NpUMEHSANTe CBepso ¢ Hanbonee KOPOTKOIN paboueil YacTblo.

BHMMaHune: npymeHeHne TBePAOCNNAaBHbIX N1aCTUH HEePEeKOMeH10BaHo!

[nAa nonyyeHns XxopoLmx pe3ynbTaToB, CeAyTe HEKOTOPbIM peKoOMeHJaLNAM:

1) Heo6xopumo npepBaputenbHoe oTBepcTue (rny6uHoi 1 x D) Takoro e AnameTpa. Yron npeaBapuTenbHOro cBepra JOJKEH 6biTb.
paBHbIM Unu 6onblie yem yron pabouero ceepna:
- 132 rpaa. (ana oTBepcTUil Ao 65MM fruameTpom)
- 144 rpap. (ana oTBepcTUii O T 65 fO 144 MM AnameTpom)
- Tak ke nogaya fomKHa 6bITb 50% OT peKOMeHA0BaHHOI NpU CBepAeHnn no
npeaBapuTeNbHOMY OTBEPCTUIO.

2) Heo6Xx0[MMO CHU3UTb PEXUMbI CBEPSIEHNA B COOTBETCTBUM KoddduumeHTam B Tabnuue:

8-12xD 11-14xD

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

3) Heobxopvmo n poBepuTb NapameTpbl oxnaxgeHus. flaBneHne COXK Heo6xoANMO yBENNUYUTb NPU CBEP JIEHUMN OTBEPCTUI C rNy6UHO
SHARK-Drill® -8-12xD x 1,3 pa3sa

-11-14xD x 1,5 pasa
4) Tak »Ke NpoBepATe COOTBETCTBME MOJTYYEHHbIX OTBEPCTUI fOMyCKaM.

5) CnepuTte 3a NPOLLECCOM CTPYKKOYAANEHUA, BO3MOXHO HEOGXOANMO NPOM3BECTN KOPPEKLUIO PEeXUMOB cBepsieHusa. Mpu HeobxogmmocTun
NpUMeHNTE CBepreHE C NPEPbIBUCTbIM LNKIIOM.

KOoHTpoOnb CTpy»KKoypaneHus:

HekoTopble pekoMmeHAaUnn No ONTUMM3aLMN CTPYXKKOYAANIEHUA:

- T[poBepbTe cTpyKKOyfaneHue
«  ECnm cTpy»Ka CAUWKOM ANIMHHAA, U MapaMeTp NoAayn He MaKCUMAsbHbIi - MOXKHO YBENYUTb MOJauY A0 MaKCUMAbHbIX 3HAUEHWI

«  Ecnn nsmeHeHmne pexnmoB He NPUHOCUT MONOXKNTENbHbIX pe3ynbTaToB, Heo6xoauMoO NPUMeHUTb cBepJieHne C NpepbiBUCTbIM LUKTOM.

Mpwu cBepneHnn MHOrMX MaTepranos (Taknx Kak HepXKaBelolas cTasb) HE06XOAMMO KOPPEKTUPOBaTb PeXXnMbl CBepsieHNA. Tak e NpumeHsAi-
Te CBepJieHNe C NPepPbLIBUCTbIM LMKIOM. TNy6uHa cBepReHNs Npu KaXKAoM LMKe He AoMmKHa 6biTb 6onee yem 10% OT AnameTpa CBEpNEeHUA.
Hanpumep npu ceepneHnn oteepcTua AnametTpom 20 Mm - rny6riHa cBepneHna nNpu NPeBbIBUCTOM LiMKNE OMKHa COCTaBNATb 2 MM.
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WERKZEUGE

SHARK-Drill®

BapuaHTbl npumeHeHus

PekomeHpgaunu npu cBepneHnu otBepctui rmy6uHon 20-25 x D n 25-32 x D SHARK-Drill®

,El,nn nojsly4yeHUA Xxopouwlero pesysibtaTta cBepJsieHUA HeO6XOp,I/IMO yunTbiBaTb ciegyowmne napameTpbl:

+ Heob6xoaumo npouseecTu NnpeaBapuTesibHOe 3acBepnnBaHue (rny6uHoii 1 - 2 x D) Takoro e AnameTpa. Yron LLeHTPOBOYHOro CBepna

[OSKeH 6bITb PaBHbIM UM 60nblINM YeM y paboyero cBepna. [lononHUTENbHO:

- LLeHTPOBOYHOe oTBepcTue 132 rpad. AnA oTBepPCTUN AramMeTpom Ao 65 MM (CHKeHne nofgayn Ha 50% npu cBepneHnn No LLeHTPOBOYHY-

My OTBEpCTUIO)

- LLleHTPOBOYHOe oTBepcTue 144 rpaa. Ana oTBepCTUin AnameTpom ot 65 Ao 114 mm (cHMXKeHne nofaum Ha 50% npu cBepneHnn No LIeHTPOo-

BOYHYMY OTBepCTVIIO)

+ Pexumbl Heo6x0ANMMO ONTUMMU3NPOBATb O CBEPNEHMA Ha BCIO rMyO6MHY (BO3MOXHO NPUMEHUTb NMUNOTHOE 3acBep/MBaHue), Tak Kak

Heo6XoAMMO [,O6UTCA ONTUMANIbHOTO YAANEHUA CTPYXKKN.

« MpoeepbTe 1 HacTpoliTe napameTpbl COX - naBneHune n pacxog. [ins ceepneHnsa TakUX OTBEPCTMI NapameTpbl HEO6XOAMMO YBENUUYUTD:

SHARK-Drill®

-20-25xD x
-25-32xD x

2,0 pasa

3,0 pasa

« Tak e Heo6X0AMMO YMEHbBIUUTL PEXUMbI, COCOTBETCTBEHHO KO3ddurLMeHTam, NpMBeAeHHbIM B Tabnuue:

20-25xD 25-32xD

Ve
f

[m/min]

[mm/U]

0,80
0,80

0,75
0,80

« Heo6xoaumo nponsBoauTb BBOA CBepna (Mo npeaABapuTeNIbHOMY OTBe PCTUI0) Ha o6opoTax 10 -20 06/MuH

« 3atem YBENNUYNTb peXnmbl 0 peKOMeHAOBaHHbIX, MPONU3BeCTU CBepyeHune. Y6epuTtecb 4To BbiBOAMMan CTPYXKa COOTBETCTBYyeEM Tpe6ye-

MbIM napameTpam. Mpn Heo6xoAMMOCTY NPUMeHANTE CBep/ieHNe C NPEepPbIBUCTbIM LIKIOM.

+ [loCTUrHYB HY>XHOI FMY6UHbI, yMeHblNTE 060pOTbI A0 10-20 06/MUH 1 NponsBeAUTe BbIBOJ CBepna

+ Y6eputecb, YTO Npu CBEPNIEHNN OTCYTCTBOBAN YBOA CBepra.

KOHTpOﬂb 3a CTpyXKnypaneHnem:

H eo6xoarmMo cnefioBaTb HEKOTOPbIM PEKOMEHAALMAM:

« Heob6xopnmo KOHTPONUPOBaTb OTBO Aa C TPYXKW NMpWU 3acBepsIMBaHUN Ha rny6vn-|y po 1-2 x D. Ecnmn CTPYXKKa CINWLIKOM AONWHHaA,

Heob6xoauma

KOPPEKTUPOB Ka p eXNMOB - yBeJInYeHne nogaun Ao MakCMmMmasbHbIX 3HayeHul. TakKe, BO3M OXKHO, He O6XOAI/IMO NPUMEeHNTb CBepJieHne C

npepbIBUCTbIM LUNKITOM. ﬂnﬂ MHOrmMx matepuanos (Takux Kak HepXaBewLlas cTanb) HeOﬁXO,qI/IMO MPUMEHAT b CBE€ pPJieH ne C NpepbiBUCTbIM

yuknom. Fny6uHa cBepneHve Ais KaXkgoro Uukna fokHa 6biTb He 6onee 10% OT frameTpa cBeprieHUs. 3To 06ecneyunT KOPOTKYI0 CTPYXKKY.

Hanpmmep: npu cBepneHNn gnamertpa 20 Mm - rny6v|Ha CBepneHnA gnAa KaXXaoro uukna A[OoJKHa COCTaBATb 2 mm. He peKkomeHAayeTcA

NMPUMEHATb ﬂpepblBMCTbIﬁ LMK Ha BbIXo4e cBepJia U3 0 TBepP CTUA.

82

Pasmepb! yKasaHbl B MM

Dimensions in mm

Toutes les dimensions en mm

82



U . Application reference SHARK-Drill®

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

Always select shortest possible drill

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

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

1) Check and possibly adjust coolant pressure (73)

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

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

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

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control

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

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

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

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

Recommendations for the extended and long SHARK-DrillP

Always select the shortest possible drill

Attention: Carbide inserts are not recommended.

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

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

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

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

Extended Long
Ve  [m/min] 0,9 0,85
f - 0,90

3) Check the coolant pressure and flow rate. The coolant pressure (see page 73) can be adjusted using the following formula:
SHARK-DrilP - Extended x 1,3
- Long x 1,5
4) Measure the hole and check that tolerance is acceptable.

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

Pasmepb! yKasaHbl B MM

8 3 Dimensions in mm 8 3
Toutes les dimensions en mm



U . Application reference SHARK-Drill®

Swarf control

The following recommendations have also proved advantageous:

e Monitor swarf control

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

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

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

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

Recommendations for the Extra long and Extreme long SHARK-DrillP

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

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

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

e Check the coolant pressure and flow rate.
The coolant pressure (see page 73) can be adjusted using the following formula:

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

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

Extra long Extreme long

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

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

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

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

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

Swarf Control
The following recommendations have also proved advantageous.

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

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

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

As a rule take increments of approx 10% of the drill diameter (e.g. 20 mm diameter = 2 mm peck depth)
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Données d’application SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Recommandations pour les forets SHARK-Drill® (extra) courts a standards

Toujours choisir le foret le plus court possible! Attention: Les plaquettes carbure peuvent s’adapter jusqu’a une profondeur
d’environ «6a7 xD».

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets courts (a standards), les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs
preuves:

1) Vérifier la pression et le débit d’arrosage, ajuster si nécessaire (voir page 77)

2) Juste aprés le premier percage, réajuster de fagcon a optimiser les parametres de coupe et le contréle du copeau, avec pour objectif
d’obtenir des copeaux courts et Iégers, donc faciles a évacuer hors du trou.

3) Mesurer le trou et vérifier si la tolérance requise est obenue.

4) Pendant l'usinage, toujours s’assurer que les copeaux sont courts et bien évacués hors du trou. Le cas échéant, un cycle brise-
copeaux peut étre nécessaire.

Formation des copeaux :

Les indications suivantes se sont révélées trés utiles:

+ Surveiller la formation des copeaux.

- Dans le cas ou 'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
- Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise-copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise-copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm). Pour
les percages profonds, un cycle avec 'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise-copeaux peut étre estimé
a environ 10% du diameétre de percage (par exemple, diamétre de percage de 20 mm = cycle brise-copeaux tous les 2 mm).

Recommandations pour les forets SHARK-Drill® longs et extra longs

Toujours choisir le foret le plus court possible! Attention: Dans ce cas, les plaquettes carbure ne sont pas recommandées.

Pour obtenir un usinage optimal en utilisant les forets longs (et extra longs) les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs
preuves:

1) Avant trou (env. 1 x D) au méme diameétre. L’angle de pointe devrait étre égal ou supérieur a celui de la plaquette SHARK-Drill®.

D’autres possibilités pour commencer:  Centrer avec un angle de pointe a 132° (jusqu’a @ 65 mm)
Centrer avec un angle de pointe a 144° (pour @ 65-114mm)
Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a 'avance
recommandée) jusqu’a ce que le diamétre complet soit atteint.

2) Juste aprés le premier pergage, réajuster de fagon a optimiser les paramétres de coupe et le contr6le du copeau, avec pour objectif
d’obtenir des copeaux courts et légers, donc faciles a évacuer hors du trou.

Lunghe Extra Lunghe

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

3) Vérifier la pression et le débit d’arrosage. La pression (voir page 77 ) peut étre ajustée en utilisant les formules suivantes:

SHARK-Drill® - Long x 1,3
- Extra Long x1,5

4) Mesurer le trou et vérifier si la tolérance requise est obtenue.

5) Augmentez les conditions de coupe préalablement établies pour finir le pergage, assurez-vous que les copeaux restent courts et
s"évacuent du trou facilement. Le cas échéant, un cycle brise-copeaux est nécessaire.

Formation des copeaux :

Les indications suivantes se sont révélées trés utiles:

+ Surveiller la formation des copeaux.

- Dans le cas ou I'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
+ Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise-copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise-copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm). Pour
les percages profonds, un cycle avec 'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L'incrément du cycle brise-copeaux peut étre estimé
a environ 10% du diameétre de percage (par exemple, diametre de percage de 20 mm = cycle brise-copeaux tous les 2 mm).
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Données d’application SHARK-Drill®

WERKZEUGE

Recommandations pour les forets grande taille SHARK-Drill® Big Size et trés grande taille Super Size

Pou

r obtenir un usinage optimal en utilisant les forets Big Size (et Super Size),les recommandations d’utilisation suivantes ont fait leurs

preuves:

Avant trou (env. 1 x D) au méme diamétre. L’angle de pointe devrait étre égal ou supérieur a celui de la plaquette Shark-Drill.

D’autres possibilités pour commencer:

- Centrer avec un angle de pointe a 132° (jusqu’a @ 65 mm)

- Centrer avec un angle de pointe a 144° (pour @ 65-114mm)

- Percer avec précaution (avec environ un taux d’avance de 50% par rapport a 'avance recommandée) jusqu’a ce que le diametre
complet soit atteint

L’optimisation du contréle des copeaux et des paramétres de coupe doit étre effectuée avant le percage avec un foret super long, uti-

lisez le pré-percage pour obtenir des copeaux courts qui peuvent étre évacués facilement & I'extérieur du trou.

Vérifier la pression et le débit d’arrosage. La pression (voir page 77) peut étre ajustée en utilisant les formules suivantes.

SHARK-Drill® - Grande taille BigSize x 2,0
- Tres grande taille Super Size x 3,0

Les parameétres de coupe doivent étre aussi modifiés en fonction de la profondeur de percage :

Super Lunghe Ultra Lunghe

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

Pour les percages longs, pénétrez a 10 — 20 tr/min dans le trou.

Augmentez les conditions de coupe préalablement établies pour finir le pergage, assurez-vous que les copeaux restent courts et
s’ évacuent trou facilement. Le cas échéant, un cycle brise copeaux est nécessaire.

Quand la profondeur du trou est atteinte, arrétez ou ralentissez de 10 — 20 tr/min la broche et ressortez le foret.

Notez que les forets Big Size et Super Size dévient Iégérement par rapport a la ligne de centre théorique.

Formation des copeaux :

Les

indications suivantes se sont aussi déja révélées trés utiles:

+ Surveiller la formation des copeaux. Si les copeaux sont trop longs, essayez de corriger les paramétres de coupe.
- Dans le cas ou I'avance maximum n’est pas atteinte, une augmentation de I’'avance peut souvent améliorer la rupture du copeau.
» Si aucune de ces opérations n’améliore les choses, un cycle brise-copeaux peut étre nécessaire.

Avec de nombreux matériaux de la famille des aciers inoxydables et d’autres matiéres, le brise-copeaux ne se fera pas avec un change-
ment des conditions de coupe. Dans ces cas-la, un cycle brise copeaux est nécessaire mais celui-ci doit étre court (environ 0,1 mm). Pour
les percages profonds, un cycle avec I'outil ressortant du trou n’est pas recommandé. L’incrément du cycle brise-copeaux peut étre estimé
a environ 10 % du diametre de percage (par exemple, diamétre de percage de 20 mm = cycle brise-copeaux tous les 2 mm).
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® MNoasoa COXK pna Kopnycos (xBocToBUK ¢ KoHycom Mop3e) .
U Additional coolant for mose tapper shank SHARK-Drill®

Arrivées d’arrosage par le cone morse

McnonHeHune DIN 228 Tun BK / Extended DIN 228 Form BK / Extension DIN 228 Form BK

Tpwn BapuaHTa nogsopa COX

» C60Ky uepes Bpaujalolweeca KonbLo (3aka3biBaeTcA OTAENbHO)
+ HanpAamylo B XBOCTOBUK

+ Yepes KoHyc Mopses

B KomnnekTe noctaBKM BXOAWUT ajantep ANA nojayunm yepes XBOCTOBUK, MPM 3TOM BTOpoe oTBepcTue 3araywaetca BUHTOM B MecTe
nopaumn yepes KonbLo. Bbl moxXeTe nsmeHATb BapunaHTbl noasofa COX, ncxonsa ns BosMoXKHocTen oﬁopyAOBava.

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

e through the morse taper

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

Trois options pour I'arrosage central:
* par le joint tournant

« par l'arriéere

» par le cébne morse

A la livraison, I'outil est réglé avec les orifices d’arrosage bouchés par une vis six pans creux aux niveaux du tenon
d’entrainement et du joint tournant. En fonction de la machine, débouchez I'orifice adéquat.

OnuunoHanbHo ansa xsoctoBnka Weldon [-W]
npeaycMmoTpeHo pe3bboBoe coefnHeHNE /_i‘

noasoga COX no BSP ISO 7-1 ( r__\ J

Optional with Weldon shank [-W] @ D ” |
for threaded coolant connection to BSP ISO 7-1 N

Option queue Weldon [W]
et filetage arriere BSP 1SO 7-1

?mmgmm mm
imensions in mm
8 7 Totttedelenoimsiosiosenenimmmm 8 7



WERKZEUGE

BapunaHTbl npmeHeHnA .
Application reference SHARK-Drill®
Données d’application

CeepneHue oTBepcTuii ¢ nockum aHom / For flat bottom inserts / Pour plaquettes a fond plat

MnacTnHbl ANa cBeprneHns OTBEPCTUIA C MIOCKAM AHOM NMPOU3BOAATCA B UCMONHEHUN C
maTtepuanom HSS5.

Bce 6a3oBble BapnaHTbl NpYMeHeHNA AaHHbIX NNacTUH NPUMeHUMbI AN CUCTEM cBepre-
HUA CO C CTaHAAPTHON ANINHON pabouein yacTu.

The Flat Bottom Inserts are available in grade HSS5 only.
The basic application is to drill the bottom of a hole (e.g. for screw coun