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BbICOKONO3UTUBHbIE reoMmeTpmuu

OnucaHue reomMmeTpun

Bbicokono3uTuBHas

basoBas nnacTuHa CC.. 097308
- ALU [eomeTpua Ans 06paboTkM antoMUHNS, Nonyuncrosas o)
ANOMUHIEBbIX CMIABOB, LBETHbIX META/INOB OAHOCTOPOHHSASA 6
r 1 HemeTannos. B coyetanuu ¢

COOTBETCTBYIOWMM CMIABOM NPUMEHAETCA !
ans 06paboTky Hepxagetowei cTanu. m 2
0cCTpas KpOMKa 1 CMeUmabHblil CTPYXKOIOM

06€eCcneynBaT 0YeHb HU3KME CUJIbl PE3aHNA. 0

0,2 0,4 06 f

OTANYHBIFA BBIGOP ANA 06PabOTKY HEXECTKNX [m/u)
1 TOHKOCTEHHbIX AeTaneii.
MonHOCTbIO WANDOBAHHAA NNACTUHA.

Bbicokono3uTuBHas

basoBas nnacTuHa CC.. 097308
- ACB 06nacTb NpuMeHeHMa aHanornyHa "-ALU" Nonyuucrosas e
. reoMeTpuu, HO UMeeT Goslee pa3BUTbIi OAHOCTOPOHHAR 6
CTPYXKOJIOM. [€OMEeTpUA ONTUMU3MPOBAHA .
AN 06pa3oBaHNA MENKON CTPYXKM. W
{ 2
0 02 04 06 f
[mm/u]
BbicokonosuTueHas
basoBas nnacTuHa CC.. 097308
- ASF YnctoBas reoMeTpus 4ns YNCTOBOI Yucrosas (o)
F 06paboTKM antoMUHUA, aNlOMUHMEBBIX OAHOCTOPOHHAS 6
CMNNaBoOB, LBETHbIX META/I/IOB U HEMETANIOB. m 4
B coyeTaHun ¢ COOTBETCTBYIOLMM CMNIABOM
NpUMeHAETCA ANA YNCTOBO 06paboTkm 2
Hepxasetoweli ctann. 0cTpas KpoMKa u
crneunanbHbI CTPYXKKOIOM obecneynBarT 0 0.2 0.4 06 f
0YeHb HU3KME CUAbI pe3aHus. MonHoCTbIo o
WwandoBaHHaA NNacTUHa.
Bbicokono3utueHas
basosas nnactuHa CC.. 097308
- AWI Wiper reometpus ans 061actu npuMeHeHns Yucrosas - YepHoBas [321
OT YMCTOBOW A0 YEpHOBOW 06paboTKM OAHOCTOPOHHSAA 6
aNIOMUHNA U aNOMUHUEBBIX CNABOB. .
B coyeTaHum ¢ COOTBETCTBYIOLMM CMNABOM m
NPUMEHAETCA AN YNCTOBOI 06paboTkm 2
HepXaBelowWe CTann 1 3K30TUYECKNX
MaTepuanoB. BO3MOXHOCTb yBeNnYeHNs 0 0.2 0.4 06 f
NoAa4u No3BoAAET A0OUTLCA ONTUMANbHOTO o
CTpYXK0o06pa3oBaHus.
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BbICOKONO3UTUBHbLIE reomMeTpum

MnacTuHbl
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CCGT pynna 22
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CCGT 060204FN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0.4 [ ]
CCGT 09T304FN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 0.4 [
CCGT 120404FN-ALU 12,90 12,700 4,76 5.5 0.4 [
CCGT 060204FN-ACB 6,45 6,350 2,38 2,8 0.4 [
€ CCGT 09T304EN-ACB 9,67 9,525 3,97 4,4 0.4 L]
CCGT 09T304FN-ACB 9,67 9,525 3,97 4,4 0.4 [
CCGT 09T308EN-ACB 9,67 9,525 3,97 4,4 0.8 [ ]
CCGT 09T308FN-ACB 9,67 9,525 3,97 4,4 0.8 [
CCGT 120404EN-ACB 12,90 12,700 4,76 5.5 0.4 [ ]
CCGT 120408EN-ACB 12,90 12,700 4,76 5,5 0,8 [
CCGT 060201EN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 0.1 ®
CCGT 060202EN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 0.2 L] ®
CCGT 060202FN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2 [
CCGT 060204EN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 0.4 [ ] [ ]
CCGT 060204FN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 0.4 [
CCGT 09T302EN-ASF 9,67 9,525 3,97 4,4 0.2 L] [ ]
CCGT 09T304EN-ASF 9,67 9,525 3,97 4.4 0.4 [ [
CCGT 09T304FN-ASF 9,67 9,525 3,97 4,4 0.4
CCGT 09T308FN-ASF 9,67 9,525 3,97 4,4 0.8 ®
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Bbl MOXeTe 3anpocuTb NOJIHbIN KOMNNEKT KaTaloros.

Noxxanyincra, CBAXUTECb C HAMU.

Bce pasmepbl ykasaHbl B Muanumerpax. @ = OcHosHas o6nacts npumerenna O = BO3MOXHAA 061aCTb NPUMEHEHMS ARNOQ°-Werkzeuge | BbicOKONO3UTUBHbIE FEOMETPUN 3



BbICOKONO3UTUBHbIE reoMmeTpmuu

MnacTuHbl
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CPGT 05T102EN-ASF 5,6 5,560 1,98 2,5 0,2 [}
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¢ DCGT 070204FN-ALU 7,75 6,35 2,38 2,8 0,4 °
DCGT 11T304FN-ALU 11,6 9,525 3,97 4.4 0,4 [ ]
DCGT 070204FN-ACB 7,75 6,35 2,38 2,8 0,4 ()
DCGT 11T304EN-ACB 11,6 9,525 3,97 4.4 0,4 [ ]
DCGT 11T304FN-ACB 11,6 9,525 3,97 4.4 0,4 [ ]
DCGT 11T308EN-ACB 11,6 9,525 3,97 4.4 0,8 [ ]
DCGT 11T308FN-ACB 11,6 9,525 3,97 4.4 0.8 (]
DCGT 070201EN-ASF 7,75 6,35 2,38 2.8 0,1 (]
DCGT 070202EN-ASF 7,75 6,35 2,38 2,8 0,2 [ ] ]
DCGT 070202FN-ASF 7,75 6,35 2,38 2,8 0,2 °
DCGT 070204EN-ASF 7,75 6,35 2,38 2,8 0,4 [ ] [ ]
DCGT 070204FN-ASF 7,75 6,35 2,38 2.8 0,4 °
DCGT 11T301EN-ASF 11,6 9,525 3,97 4.4 0,1 [ ]
DCGT 11T302EN-ASF 11,6 9,525 3,97 4,4 0,2 (] (]
DCGT 11T304EN-ASF 11,6 9,525 3,97 4.4 0,4 [ ] [ ]
DCGT 11T304FN-ASF 11,6 9,525 3,97 4.4 0,4 o
DCGT 11T308EN-ASF 11,6 9,525 3,97 4.4 0,8 [ ] [ ]
DCGT 11T308FN-ASF 11,6 9,525 3,97 4,4 0.8 [ ]
DCGT 11T308FN-AWI 11,6 9,525 3,97 4,4 0,8 (]
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BbICOKONO3UTUBHbLIE reomMeTpum

MnacTuHbl
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VCGT 110304FN-ACB 11,10 6,350 3,18 2,8 0,4 °
VCGT 070202EN-ASF 6,92 3,970 2,38 2,2 0,2 [}
VCGT 070204EN-ASF 6,92 3,970 2,38 2,2 0,4
VCGT 070204FN-ASF 6,92 3,970 2,38 2,2 0,4 (]
VCGT 1103005FN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,05 [ ]
VCGT 110301EN-ASF 11,10 6,350 3,18 2.8 0,1 [ ]
VCGT 110301FN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,1 [ ]
VCGT 110302EN-ASF 11,10 6,350 3,18 2.8 0,2 (] [}
VCGT 110302FN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2 [ )
VCGT 110304EN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,4 [ ] [ ]
VCGT 110304FN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,4 [ J [ ]
VCGT 130302EN-ASF 13,10 7,940 3,18 3,2 0,2 (]
VCGT 130304EN-ASF 13,10 7,940 3,18 3,2 0,4 [ ]
VCGT 160402EN-ASF 16,50 9,525 4,76 4.4 0,2 [ ] °
VCGT 160404EN-ASF 16,50 9,525 4,76 4,4 0,4 [ ] [ ]
VCGT 160408EN-ASF 16,50 9,525 4,76 4.4 0.8 (]
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BbICOKONO3UTUBHbIE reoMmeTpmuu

OnucaHue cnnasos

AM5015
N3HococToKKiA cnnas ansa O6pa6OTKM CTanu, CTaabHOro 1nUTbA,
Hep»(aBelou.teﬁ CTa/n U XaponpoyHbIX CNiaBoB (cynepcnnaBOB).

AM5025

OnTUManbHbLIA cnaaB ANs YNCTOBOM M MONYYMCTOBOW 06paboTkK
Hep)XaBetowein cTann, XaponpoUHbiX CNNaBOB, TUTAHA U
TUTaHOBbIX cnnaBoB. AM5025 umeeT onTMManbHOE COOTHOLWEHNE
MPOYHOCTU Y U3HOCOCTOMKOCTM U MOXKET MPUMEHATLCA B Clyvanx
NPEpPLIBUCTOrO pe3aHnsa U pe3aHus C NepeMeHHbIM NpUNyCKOM.

AM5110

Cnnas ans ynctoBoil 06paboTKM HEpXaBEKLW el CTanu, HUKENEBbIX
1 TUTAHOBbIX CMABOB, IK30TUYECKUX MaTepnanoB. MoaxoanT ans
06paboTKM MaTepuanos noBbilEHHOW TBEPAOCTU N MaTepuaos,
BbI3bIBAIOLMX YCKOPeHHbI abpa3nBHbIil U3HOC, Takux kak: CoCrMo
1 OTOENIEHHDbIV YyTryH.

AM5120
CnnaB ans yepHOBOW 06paboTKM HEpXKaBELWeii cTanu,
9K30TUYECKNX MAaTEpPUano., XaponpoyHbIX N TUTAHOBbLIX CNIABOB.

AM5120+

MpuMeHAETCA AN NOJYYUCTOBOM 1 YepHOBOI 06paGOTKM BAZKUX
3K30TUYECKMX MATEPUaOB, TAKNX KaK: 3NEKTPOM3HAA Mesb,
MOANBAEH, HUKEb, YNCTOE XENe30, MHKOHEb 1 HepXaBeloLwas
cTanb.

AM5220

N3HOCOCTOWMKNI cnnae ¢ MHOrocnoiHbIM PVD nokpbiTnem

4ns 06paboTKM CTanu, CTabHOrO NTbA, HEPKABEKOLLEi CTanm
1 XaponpoYHbIX CynepcnaaBoB.

AP5210

Monyuncrosas 06paboTka IK30TUYECKUX MATEPUANOB, TUTAHA,
TUTAHOBbLIX CNABOB, HUKENEBbIX CMIaBOB, 06paboTka MaTepuanos
MOBbIWEHHON TBEPAOCTM M MaTEPUANIOB, BbI3bIBAIOLMX YCKOPEHHbI
abpasnBHbIA U3HOC, TakuxX Kak: CoCrMo 1 oTOeneHHbI YyryH.
YucToBas 06paboTKa CTasn N HEPXKABEKLWENA CTanu.

Bbl MOXeTe 3anpoCuThb NOJMHbIA KOMNIEKT KaTanoros.

Moxxanyncra, CBAXUTECb C HAMU.

6 ARNO®-Werkzeuge | BbiCOKONO3UTMBHbIE FEOMETPUM



BbICOKONO3UTUBHbLIE reomMeTpum

Wudopmauus

Pexxumsl pe3aHunA

Bce pasmepbl ykasaHbl B MUANMETpAX.

Yka3zaHbl peKOMeHAyeMble 3HaYeHUA. dakTUYeckne 3HaYEHNA MOTyT 6bITb N3MEHEHbI B 3aBUCMMOCTH OT KOHKPETHbIX YCN0BMUiA.
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<0,15%C, 3aKaneHHble 1 HOpMaNN30BaHHbIE 350 220-320 180-280 220-350 220-320 180-280 180-280 220-370
Heneruposannas crane <0,45%C, 3aKaneHHbIE I HOPMAH30BaHHbIE 650 | 180-290 160-250 180-310 180-290 160-250 160-250  180-330
M cTanbHOE NUTbE
<0,45%C, HOpMaNN30BaHHbIE 1000 150-250  120-220  150-270  150-250  120-220  120-220  150-290
HOpMa/in30BaHHble 600 180-280  160-250 180-300 180-280 - 160-250  180-320
Huskoneruposar{.liau crany 3akafeHHble N HOpMan30BaHHble 900 170-250  140-230  170-270  170-250 - 140-230  170-290
N cTanbHoe NUTbE
3aKafNeHHble N HOpMAN30BaHHble 1200 150-220  120-200  150-240  150-220 - 120-200  150-260
BbicokoneruposaHHas, OTOXOKEHHAA 700 80-160 70-150 80-180 80-160 - 70-150 80-180
WHCTPYMEHTaNbHAA CTalb 3aKanéHHaa 1 HopManu3oBaHHas 1100 40-130 35-120 40-140 40-130 - 35-120 40-150
Hepxagelowas ctanb (beppuTHas/MapTeHCUTHASA, OTOXOKEHHAA 700 60-180 50-160 40-180 40-150 50-160 50-160 40-140
CranbHoe NnTbé MapTeHCUTHasA, HOpMann3oBaHHas 1000 40-140 40-140 40-160 40-130 40-140 40-140 40-120
ayCTeHUTHaA 450-600  80-160 70-150 80-180 80-160 70-150 70-150 70-150
Hep«aBewwas ctanb
aycTeHuTHasA/heppuTHas, oTnywWeHHas 600-900 40-130 35-120 40-140 40-130 35-120 35-120 35-120
NEPANTHbIA/DeppuTHBbIii 500-700  180-300 180-300 180-350 180-300 180-300 180-300  180-350
Yyryu NEPANTHbIA/MAPTEHCUTHBbIT 700-850 @ 160-280 160-280 160-300 160-280 160-280 160-280  160-300
NepAUTHbIA/MapTEHCUTHbII 800-1100 120-240 120-240 120-270  120-240 120-240 120-240  120-270
. eppuTHBbIi 550 140-230  130-210  140-230  140-230 - 140-230  140-230
BbICOKONPOUHbI YyryH
NepAUTHbIN 800 120-170  110-150  120-170  120-170 - 120-170  120-170
. heppuTHbIi 450 150-210  130-200  150-210  150-210 - 150-210  150-210
KoBkuit uyryn
NePANTHbINA 750 150-210  130-200  150-210  150-210 - 150-210  150-210
He TepMoobpabaTbiBaeMbie 200 - - - - - - -
Aedopmupyembie
aNloMUHMeBbIE CNABbI TepMooGpabarbisaembie, 350 - - - - - - -
TepMoobpaboTaHHble
< 12% Si, TepMmoobpaboTaHHbie 250 - - - - - - -
AnlOMUHMEBOE NINTBE <12% Si, TepmooBpabaTbiBaemble 300 - - - - - - -
<12% Si, He TepmoobpabaTbiBaeMble 450 - - - - - - -
CBuHUOBbIE cnnaBbl, Ph >1% 400 200-500 200-400 200-650 200-500  150-500 = =
Meab 1 MeaHble CNAaBbl bpoH3a, naTyHb 300 200-500 200-400 200-650 200-500  150-500 - -
(Bpon3a/flatyHb) AntomMuHMeBas 6poH3a 500 160-450  160-400  160-350  160-450  120-400 - -
Meab, 3neKTpoNn3Has Meab 200 100-320  100-300  120-220  100-320  120-250 - -
Duroplastice 160-600 - 160-600  160-600 - - -
Hemetannbi ApMUpPOBaHHbIE NNACTUKM 100-300 - 100-300  100-300  100-300 - -
TBEpAas pe3nHa - - - 80-250 - - -
Fe-cnnasbl, OTOXKEHHbIE 700 20-60 20-60 20-70 20-60 20-60 20-60 20-70
Fe-cnnaBbl, HopMann3oBaHHble 950 20-60 20-60 20-70 20-60 20-60 20-60 20-70
Y aponpouHble cnnaBbl Ni- or Co-cnnaBbl, OTOXOKEHHbIE 800 15-50 15-50 15-60 15-50 15-50 15-50 15-60
Ni- or Co-cnnasbl, MUTbE 1100 15-40 15-40 15-50 15-40 15-40 15-40 15-50
Ni-or Co-cnnasbl, TepMoobpaboTaHHbie 1200 15-40 15-40 15-50 15-40 15-40 15-40 15-50
TuTaHoBbIE CNaBbl YucTbiii TUTAH 500-700  90-180 90-170  100-210  90-180 - - -
Anbda- u betacnnasel TepmoobpaboTaHHble 700-1000 = 40-80 35-70 40-90 40-80 - - -
R 3aKanéHHble n TepMoobpaboTaHHble 1000-1350  30-50 30-50 - 30-50 - - -
3aKanéHHble cTanm
3aKanéHHble N TepMooBpaboTaHHble 1350-1700 10-25 10-25 - 10-25 - - -
0T6eneHHbIii YyryH NNTbE 1350 40-70 40-70 - 40-70 - - -
3aKaNeHHbI YyryH 3aKaNEHHbI M TepMo0BpaboTaHHbIi 1900 10-25 10-25 - 10-25 - - -
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ARNO°-Werkzeuge

Werkzeuge und Schneideinsatze

zum Ein- und Abstechen

Tools and inserts
for parting and grooving

Outils et plaguettes

usyssisay pun -uig

1ge und Wendeschr

zum Drehen und Gewindedrehen

Tools and indexable inserts
for turning and threading

Outils et plaguettes amovibles

ususiPSPUIMSD pun U

Werl ige und Wendeschr
zum Frasen und Gewindefrasen

Milling cutters and indexable inserts
for milling and thread milling

Outils et plaquettes amovibles
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de trongonnage et rainurage de tournage et filetage de fraisage et filetage par fraisage

MHCprMEHT U CMEHHbIe NNACTUHbI
Ana cpesepHoii 06paboTKu.

WHCTpPYMEHT 1 CMeHHble NNaCTUHBI
ANs 06paboTKM KAHABOK U OTPE3KMU.

WNHCTPYMEHT U CMEHHbIe NNACTUHBI
ANs TOKapHoUi 06paboTKu.

ARN
|_WERKZEUGE _|

ige und Wendeschnei 1
zum Bohren

Tools and inserts for drilling

Utensili ed inserti di foratura

MHCprMEHT U CME@HHbIe NNAaCTUHDI
ANA cBepsieHusa.

WERKZEUGE

[AnA noayyeHMsa NONHOro KOMNAEKTAa KaTasoroB M Nnoapo6Hou nHgopmauum,
Nno)Xanynucra, CBAXXUTECb C HAMM.

Karl Heinz Arnold GmbH | Karlsbader Str 4 | D-73760 Ostfildern

ARNO RU Ltd. @ +49 (0)711 34 802 0 | & +49 (0)711 34 802 130 | info@arno.de | www.arno.de

600015, r. Bnagumup,

yn. Kpachas, 38 ARNO (UK) Limited | Unit 3, Sugnall Business Centre | Sugnall, Eccleshall | Staffordshire | ST21 6NF

@ +44 01785 850 072 | & +44 01785 850 076 | sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk
Ten./dakc: +7 4922 541125
Ten.: +7 4922 541135

info@arnoru.ru
www.arnoru.ru

ARNO-Werkzeuge USA LLC | 1101 W. Diggins St. | US-60033 Harvard, I1linois
W +1815943 4426 | = +1815 943 7156 | infoRarnousa.com | www.arnousa.com

ARNO Italia S.r.1| Via J.F. Kennedy 19 | I-20871 Vimercate (MB)
& +39039 6852101 | & +39 039 60 83724 | infolarno-italia.it | www.arno-italia.it
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ARNO

WERKZEUGE HoBble nnactuHbl CBN
We have a passion for precision. ANA TOKapHO 06paboTkM
CBN c nokpbiTnem

MoBbiweHHaA N3HOCOCTOMKOCTb
MoBbileHHasA cTabunbHOCTb pa3mepa 06pa6oTkm

www.arno.de



Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHom o06paboTkn

OnucaHune

Cuncrema 0603HaueHNn NNACTNH

CCGW 060202TN BT T
1SO ko FeomeTtpusa Yucno Kpomok Cnnas

2 ARNO'-Werkzeuge | Hogble nnactuHbl CBN ansa TokapHoii 06paboTku



Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHomn o06pabotkn

OnucaHune

O6bepauHuB npenmyliectsa CBN, Takme Kak BblcoKas TBEPLOCTb U
N3HOCOCTOMKOCTb C TEPMUYECKOW CTONKOCTbIO MOKPbITUS,
komnaHua ARNO-Werkzeuge noarotoBumia HOBYIO JIMHENKY
WNHCTPYMEHTaNbHbIX PEXYLNUX MaTepranos.

MHorocnoriHoe NoKpbIT1E 3HaYNTENbHO MOBbLILLIAET TEPMUYECKYIO
CTOMKOCTb M N3HOCOCTOMKOCTb.

OnuncaHune cnnaBoB

AH7810

BblCOKOTOUHas N BbICOKOCKOPOCTHaA 06paboTKa.

OpfHa 13 nocsiegHNxX paspaboToK B 061aCTy N3HOCOCTOMKNX
NOKpbITWIA. MoKpbITVE 06M1aaeT NOHVXKEHHBIM KO3hPULIMEHTOM
TPEHUA, TEM CaMbIM NOBbILLIAETCA N3HOCOCTOMKOCTb, TOYHOCTb
06paboTKM 1 LOCTUrAeTCA BbICOKOE KauecTBO 06paboTaHHOM
NOBEPXHOCTU.

AH7820

MpepbiBUCTOE TOUEHME C BbICOKMMMU VI CHUPKEHHBIMU CKOPOCTAMU.
CoueTtaHune Kepamunueckoro nokpbitna ¢ CBN ocHoBom fenaet
BO3MOKHbIM 06pabOoTKy 3aKaNéHHbIX CTanei B yCIOBMAX
NPepPbIBUCTOrO pe3aHunsA Kak Ha MOHWXKEHHbIX, TaK 1 Ha BbICOKMX
CKOPOCTAX.

feomeTpun

-AM

AM reomeTpua - ngeanbHbiit BbIGOP Ans TBEPAOro TOUeHUA.
MprmeHAeTcA Ansa HENPEPbIBHOIO TOYeHUsA. BO3MOXKHO
NCMoNb30BaHMe AniA NErkoro NPepbIBUCTOro TOYEHMS.

MpenmyuwecrBa
« MoBbiWeHHasA N3HOCOCTOMKOCTb
« MoBbIlIeHHas CTabUNbHOCTb pa3Mmepa 06paboTKI

« BbicoKoe KauecTBo 06paboTaHHOI MOBEPXHOCTH

AH7815

HenpepbiBHOe 1 NErkoe npepbiBNCTOE BbICOKOCKOPOCTHOE
ToueHue.

KombuHauwma ctabunbHOM OCHOBbI CO CrielranbHbiM
N3HOCOCTONKMM MOKPbITUEM MO3BONAET NPUMEHATb CNas ANA
LIMPOKOro Anana3oHa BapuaHTOB NCMONb30BaHUA: OT
HernpepbIBHOIO ToueHnA Ao Nérkoro npepbisuctoro. Cnnas
AH7815 obnagaeT 60/1bINMIN BO3MOXHOCTAMM MO CPABHEHUIO C
Bepcuei 6e3 NoKpbITUA.

AH7825

Taxénoe npepbiBMCTOE TOYEHUE.

Menko3sepHucTbin CBN ¢ BbICOKO MPOYHOCTBIO Y U3HOCOCTONKMM
NMOKPbITUEM.

-AR

AR reomepTna nmeet pexyLyo KpOMKY NOBbILLIEHHON
NMPOYHOCTM NO cpaBHeHMIO ¢ reomeTpuen AM. MprmeHaeTca B
YCNOBUAX TAXKENOro NPepbIBUCTOro ToueHus. locTynHa Anda 3akasa
TONbKO MO 3anpocy.

ARNO’-Werkzeuge | Hogbie nnacturbl CBN ans TokapHoil o6pabotkn 3



Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHom o6paboTkn
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MnacTuHbl reometpuii AM n AR co cnnaBom AH7825 flocTynHbl AnA 3aKasa no 3anpocy. n
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H ° °
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Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHomn o06pabotkn
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Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHom o6paboTkn
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Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHomn o06pabotkn
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Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHom o06paboTkn

PekomeHAaLunm no ncnosb3oBaHMIo

PekomeHaaumm no nCNosib30BaHMNIO

R
W3HocoCTOMKMiA cnnaB AnA BbICOKOCKOPOCTHOTO
AH7810 ToueHuA. ONTUManbHbIN BbIOGOP ANA HenpepbiBHOro  HenpepbiBHOe ToueHne
E ToYeHmA co ckopocTamn o Ve = 300 M/MUH.
—
Ll )
s " -—r .
3HOCOCTOVKMI CMaB 1A BbICOKOCKOPOCTHOM
- AH7815 06paboTku. Vc - 1o 300 M/MUH. T T [T
. )
a. SR
' y p
HUBEPCANbHbIV CMaB A5 TOYEHMA Ha MOHVXKEHHbIX
(@) AH7820 N BbICOKMX CKopocTAX. Vc — go 200 M/MUH. MpepbiBucToe TOUSHME
 m -
9
BblCOKOMPOUYHbI CNaB C USHOCOCTONKMM
AH7825 MoKpbITUEM. VC — 10 180 M/MUH, TaKenoe NpepbIBMCTOE TOYEHUE O
__________/

PekomeHAyeMble CKOPOCTUN pe3aHnA

A
300
AH7810
T
s
s AH7815 I
=
O 4
< 200
& AH7820
I
o
o
o
™
v i ———
[=]
Q.
g 00
v
> MpouyHoCTb cnnaBa
HenpepbiBHOe TOYeHNEe MpepbiBUCTOE TOUEHNE Taxenoe npepbiBUCTOE TOYEHNe
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Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHomn o06pabotkn

PekomeHaaynm no Ncnosib30BaHNIoO

O6nacTn npuMmeHeHUA reomeTpuii

AH7810 -AM - CranpaprHan reomeTpusn ana o6wyx cnyyaes TBEPAOro TOUEHNA

AH7815 -AR -Teometpus c ycunenHoii pexyuyeil KPOMKOIA
AH7820

AH7825

Ycnoeusa o6paboTku

[y

» [pouyHOCTb cnnaBa

PeXXumbi pe3aHun

A

0.5
feometpuna m f [Mm/060porT]

g o4
2 -AR 0.03-0.20 0.03-0.20
)
g
T 03
(]
m
[
o
1]
s
© 0.2—
>
=

0.1}

» TMopgaua (f) [Mm/060poT]
0.1 0.2 03 04 0.5
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Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHom o06paboTkn

Mpumepbl ncnonb3oBaHNA

OT peanbHbIX NpUMepoB
K peanbHOMY NpuMMeHeHNIo

3HaunTenbHoOe NOBbiLEeHVe NPOVN3BOANTENIbHOCTY NpY
ncnonb3oBaHuy HoBbix CBN.

Mpumep 1

OuHnWHas 06paboTKa BHYTPEHHEeN LUINHAPNYECKO NOBEPXHOCTI

TpaHCMNCCNOHHbBbIE
TexHonorum

3y6uaToe Koneco

Vc =220 m/min
ap =0.15mm
f =0.035mm

@ 40 G6 mm

DCGW 11T304TN-AM-2

SMynbcuna
KoHKypeHT 95 petanen
T S
Undopmauyums: » Matepuan: 16MnCr5 62 HRC

» MakcumanbHas wepoxoBaTocTb: Rz 1.6
+ 25 % yBenuueHne CTONKOCTU MHCTPYMEHTa

10 ARNO"-Werkzeuge | Hogble nnactuHbl CBN gns TokapHoi 06paboTkm



Hoeble nnactuHbl CBN gna TokapHomn o06pabotkn

Mpumepbl ncnonb3oBaHnsA

Mpumep 2
®acoHHasa puHMWHaA o6pab6oTKa wrpeBena DIN69872

DIN 69872

LTpeBenb
Ve =210 m/min | ‘
ap =0.10mm |

| W
 Zoo6mm RS

DCGW 070204TN-AM-2

6e3 COXK
KoHKypeHT 1000 pgetanei
1400 petanen
Undopmauyus: « Matepuan: 16MnCr5 58 HRC <
+ 40 % yBenuyeHne CTOMKOCTU NHCTPYMEHTa
Mpumep 3

O6paboTKa BHyTpeHHEeN LWINHAPNYECKOI MOBEPXHOCTMN Ha yaap

TpaHCMIIICCIIIOHHbIe 23mm @17 H6 mm

TexHonormm

3y6uaTtoe Koneco

Vc =150 m/min
ap =0.10 mm
f =0.10mm

CCGW 060204TN-AM-2

6e3 COX
KoHKypeHT 480 petanen
600 petanen
Undopmauyus: « Matepuan: 16MnCr5 61 HRC

« MpepbiBUCTOE TOUEHNE
+25% yBennyeHne CTONKOCTN UHCTPYMEHTa

Pasmepbl B MM ARNO-Werkzeuge | Hosble nnactuHbl CBN gns TokapHoi o6pa6otkn 11



ARNO’-Werkzeuge
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VlHCprMeHT W CMeHHble NnacTuHbl AnAa

MHCprMeHT W CMeHHble NNacTUHbI

MVHCTPYMEHT 1 CMEeHHbIe MAacTHbI Ans VIHCTPYMEHT 1 CMeHHble NNacTUHbI As <
6paboTKN KaHaBOK TOKapHoI 06paGoTKY 1 06PaGOTKY Pe3b6bi AnA pesepHoii 06paGorki u
CERESEMIIObPA P! B B [ pesbbodpesepopaHus

cBepneHuna

We have a passion for precision.

MonHoe ynosneTBopeHne Tpe6oBaHMI HALLNX NOKynaTenei, 0CBOeHNe NHHOBALIMOHHbIX
pelueHunit 1 Bbicovallas TOYHOCTb — 3To 1 ecTb cyTb ARNO-Werkzeuge. 70 net onbiTa
B/IO’KE€HbI B KaXK/bli1 Halll MIHCTPYMEHT. 3TO cepTUMLMPOBaHHOE KayeCTBO N TOYHOCTb Ha
BbICLLIEM YPOBHe.

Drehen
Frasen
Bohren
Stechen

ARNO
WERKZEUG

3a pononHuTenbHOM NHPpOpMaLMen, NOXKaNyncTa,

o6paujaiiTtecb K HalemMy NOJIHOMY KaTasnory.

Karl-Heinz Arnold GmbH ARNO (UK) Limited | Unit 3, Sugnall Business Centre | Sugnall, Eccleshall | Staffordshire | ST21 6NF %
Karlsbader Str. 4 @ +44 01785 850 072 | & +44 01785 850 076 | sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk .
’ (=)

D-73760 Ostfildern ARNO Italia S.r.l | Via J.F. Kennedy 19 | 20871 Vimercate (MB) (=
& +390396852 101 | & +39 039 60 83 724 | info@arno-italia.it | www.arno-italia.it S
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Tel.: +49 (0)711 348020 ARNO-Werkzeuge USA LLC | 1101 W. Diggins St. | US-60033 Harvard, lllinois o
Fax: +49 (0)711 34 802 130 @ +1815943 4426 | & +1 815943 7156 | info@arnousa.com | www.arnousa.com ;
anfrage@arno.de ARNO RU Ltd. | yn. KpacHas, 38 | PO 600015 Bnagumup §
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i —— Ona o6paboTKM 3K30TUUECKNX MaTepuanoB

PeweHne pna o6paboTKN 3K30TUYECKNX MaTepuanoB
PekomeHAOBaHO gnsa o6paboTkm HepXKaBelowen cranu
BbicoKas CTOMKOCTb Npy TOMYeHUN TPYAHOOOpabaTbiBaeMbIX MaTepuanos

S

2015



IIna obecneyeHns BbICOKMX
Tpe6oBaHuUi1 K KauecTBY AeTanu

BbiCOKONO3MTHUBHDbIE NAACTUHDI

AbHbII BHIGOP ANA

agromobuneHots |
Kot NPOMBILINEHHO
oBaHmii TOUHOCTV

X K peranam

Npea
Mep.llll-\““c‘(om’
aspoKocmMmuiec 6
11 BLICOKUX TPE
npepbaBnAeMb!

Pa3BuTne TexHonorum n pasHoobpasue
MaTepuanoB co3fatT NOTPeOHOCTb B HOBbIX
WHCTPYMeHTaNnbHbIX MaTepuanax. ARNO®
npeanaraeT nNAacTUHbI C BbICOKOMO3UTUBHON
reoMeTpuen N pasinyHbIMU KOMOMHaLAMN
CNiaBoOB M NOKPbITUN, KOTOPble 0becneynBaoT
BbICOKYIO NPON3BOAMUTENBHOCTL NpY 06paboTke
Pa3nNYHbIX COBPEMEHHbIX MaTepunanos.

« CneunanbHble reomeTpun,
no3BoNAKLME ONTUMU3NPOBATb NpoLecc
CTPYXKOOOpasoBaHuA

« MonupoBaHHaA nepeAHAA NOBEPXHOCTb ANA
CHMKEHNA TpeHnA

« BbICOKONO3NTNBHbIN NepegHNA yron ans
CHVKEHMA CUA pe3aHnA N cTabunbHom
NpoN3BOANTENbHOCTU

Www.arnoru.ru



BBepeHune

TBepaocnnaBHble
NJ1aCTUHbI ANA TOYeHnA
3K30TNYeCKNX MaTepunasnoB

BBepeHune

’KaponpouHble cnnaBbl, CynepcnnaBbl, 3K30TuYeckme
MaTepuanbl pas3fiMyHbIX MPOn3BOAMUTENEeN, Taknx Kak Inconel
n Haselloy, co3gatoT onpefenéHHble TPyAHOCTM Npu
06paboTKe pe3aHmem. OTo 06YCIOBIEHO BbICOKM
copepXaHueM Hukena n xpoma. Hanbonee yacto
BCTpeyvaloTca crepyiolire npobsiemMbl: NOIOMKa NAacTUHbI,
YCKOPEHHbI N3HOC, BbIKpaLlLMBaHMe 1 3aTPYAHEHHOE
CTPYKoobpa3oBaHue.

MaTtepuanbl 31O rpynnbl, 06nagas HA3KAM BECOM U
BbICOKOV TEPMOCTONKOCTbIO, HAXOAAT BCE bonee WMpoKoe
NpUMeHEeHVe B Pa3fiMyHbIX OTPACAAX MPOMbILWIEHHOCTHU.
ARNO®-Werkzeuge npefnaraeT CMeHHble NIacTUHbI
crneumanbHo Ana 06paboTKM AaHHON FpynMbl MaTepranos.

TBepAocnna BHbI€e NJ1aCTUHDbI

MpenmyuwecrBa:

« PewueHune gna ToueHns prAH006Pa6aTblBaeMbIX
MaTepuanoB

+ HapgéxHocTb
« BbicOKas CTOMKOCTb
» O6ecneyeHne GopMMPOBaHMA NIETKOYAANAEMON CTPYKKU

« MnacTuHbl no ISO

ARNO™-Werkzeuge | TeepaocnnasHble naacTuHbi



Cuctema o603HaueHnn ISO TBeppaocnnaBHbie NNACTUHDI

ISO cucrema 0603HaueHUN TBepAOCNIaBHbIX MIACTUH

®opma nnacTuHbl no ISO MnactuHa lTeomeTpuA cTpyKKonoma Cnnas
12 = innHa KpomKn
04 = TonwuHa NNacTUHbI
08 = Paguyc npu BeplunHe
EN = Tun Kpomku

4 ARNO™-Werkzeuge | TeepaocnnasHble naacTuHb



OnuncaHne reoMmeTpun CTpykKoJioma TBepAOCHHaBHbIe NNnacTHbI

OnuncaHve reoMmeTpun CTPy>KKosloMa

- NFT - NMT1

YucroBas n nonyyucroBas o6pa6orka. Monyuncrosas u YepHoBas o6paboTKa.

OcHoBHanA 06/1aCTb NPUMEHEHUSA - TOYEHIME SK3OTUUECKIIX U XAPONPOUHBIX OcHOBHan 06naCTb NPUMEHEHUA - TOUEHUE SK3OTUUECKIX 1 aPOMPOUHBIX
CrNaBOB, TUTaHa W HYKENEBbIX CMIABOB. Takke MOXET NPUMEHATLCA /1A CMNaBOB, TUTaHa W HVKENEBbIX CMNIABOB. Takke MOXET NPUMEHATLCA 1A
00paboTKM HepxkaseloLeit cTanu. MepeaHuii yron - 20°. 00paboTKIN HepxaBetoler ctanu. MepenHwii yron - 30°.

YucroBas n nonyuncroBasi o6paboTka
ABYCTOPOHHASA

Monyuncrosas u yepHoBas o6pa6oTka
ABYCTOPOHHASA

- NMT

MonyuncroBas n yepHoBas o6paboTKa.

OcHoBHan 06/1aCTb NPUMEHEHUA - TOUEHME SK3OTUUECKIX 1 KaPOMPOUHBIX
CMIaBoB, TUTaHa 1 HUKENEBBIX CTINIABOB. TakKe MOXET MPUMEHATBCA A71A
00paboTKM HepxaseloLeln cTanu. [Nepearuii yron - 10°.

MonyuuncroBas n yepHoBas o6pab6oTka
ABYCTOPOHHAA

PekomeHayemble 3HaUYeHNA rMy6VHbI pe3aHnA n nogaymn

€
€
(4]
2, -NFT 025-1,7 0,08-0,2
-NMT1 1-4 0,15-0,3
_ 1 - 4 0’15 - 0’4
2

-
-

0,4

fs mm/rev
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OnuncaHue cnnaBa

TBepAOCﬂﬂaBHble NMNacTNHbI

Cnnasbl € NOKpbITEM

AM2130

MHorocnoiiHoe CVD-nokpbiTne

OcHoBHoW cnnaB Ana 06paboTKu HepKaBetoLWX CTanemn ot
noslyyncToBOM A0 TAXeNon YepHoBow. Criias C BbICOKOW
TBEPAOCTHIO U MOKPbLITYEM 06ECNeUrBaET BbICOKYHO
M3HOCOCTOMKOCTb. [TprMeHAeTCA TakxKe ANa NpepbIBUCTOro
TOYeHMA.

AM5110

MHorocnoiiHoe PVD-nokpbiTue

Cnnas An1A YnCTOBON 06PABGOTKIN HEPXKABEIOLLEN CTanu, HAKENEBbLIX
1 TUTAHOBbIX CMABOB, 3K30TUYECKMX MaTepuanos. MoaxoanT ana
06paboTKM MaTepKanoB NOBbILLEHHON TBEPAOCTM U MaTepuUaos,
BbI3blBaOLLMX YCKOPEHHDBIN abpa3nBHbI M3HOC, Taknx Kak CoCrMo
1 OTOENeHHbIN YyryH.

AM5120

MHorocnoiiHoe PVD-nokpbiTue

Cnnae ans YepHoOBOW 06PabOTKM HEPXKaBeIOLLEN CTanu,
3K30TMYECKNX MaTeprasnoB, XapOonpOoYHbIX 1 TUTaHOBbIX CM/IaBOB.

AM5130

MHorocnoiiHoe PVD-nokpbiTue

YHUBepcanbHbIi Cnnas s Nofy4ymcToBol 06paboTKu
Hep»KaBeloLMX 1 NIErMpPOBaHHbIX CTasel, TakxKe NoLOXOANT ANs
06pabOoTKM SK30TUYECKUX MaTepPUAoB.

6 ARNO™-Werkzeuge | TBepaocnnaBHbie NNacTuHbI

Cnnasbi 6e3 NOKpbITUA

AS1010

CnnaB 6e3 NOKpbITNA

CninaB Ana YACTOBOW M NErKO NOJTyYMCTOBON 06paboTKM
TPyAHOO6PabaTbIBaEMbIX MaTEPUANOB, XKapONPOUHbIX, HUKENEBbIX
U TUTAHOBbIX CMaBOB. TakxKe NprMeHAeTCA 1A 06paboTKM
3K30TUYECKMX MaTePMaioB 1 YNCTOBOTO TOYEHUA HepKaBetoLLen
cTanwu.

AS1020

CnnaB 6e3 NOKpbITNA

Cnnas Ans nony4ncToBoi 06paboTKM TpyAHOOOPabaTbiBaEMbIX
MaTepuasoB, apOonpPOUHbIX, HAKENEBbIX U TUTAHOBbIX CMIABOB.
Takxe NprMeHAeTca 418 06paboTKIN IK30TUUYECKKX MaTePUAsoB 1
MONYYKCTOBOrO TOUYEHUA HEPXKABEIOLLIEN CTau.



TBepAOCﬂﬂaBHble nnacTuHbI
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npumeHeHve n
O BropuuHoe M ) [ [ ] [ ] O O
npumeHeHne n
n O [ ) o [ ] [ ) [ )
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TBepAOCHJ'IaBHbIe NMNacTnHbI

TNMG

B
C NoOKpbiTUEM 6e3 nokKpbITNA
s s o8 8 |g 3
O603HaueHne 1 d s d, r PG g o 2 2 E E
< < < < < <
TNMG 160404EN-NFT 16,50 9,525 4,76 3,81 04 ° [} ° (] °
TNMG 160408EN-NFT 16,50 9,525 4,76 3,81 08 2 ] [ ° )
TNMG 160404EN-NMT 16,50 9,525 4,76 381 04
TNMG 160408EN-NMT 16,50 9,525 4,76 381 08 2 (] [ ] ° [
TNMG 160408EN-NMT1 16,50 9,525 4,76 3,81 038 2 ° [ ] ® °
TNMG 160412EN-NMT1 16,50 9,525 4,76 3,81 1,2 2 [ ) [ ] [ [ [
©® OcHoBHOe
np:me:envle n
O Bropuutoe M ) o [ [ O O
npuMeneHne n
n O [ J [ ] [ ] [ ] [ ]
©
©
& I
] Ll
| s
C NOKpbITUEM 6e3 NoKpbITNA
= 2 8§ &) 2 3
0O603HaueHne 1 d s d, r PG g8 o 2 2 E g
< < < < < <
VNMG 160404EN-NFT 16,50 9,525 4,76 3,81 04 2 ° ° (] ® °
VNMG 160408EN-NFT 16,50 9,525 4,76 3,81 08 2 (] [ ] [ [
©® OcHoBHOe
np:me:envle n
O Bropuutoe M ) ° [ [ O O
npumeHeHne n
n O [ J [ ] [ ] [ ] [ ]
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TBepAOCﬂﬂaBHble nnacTuHbI

80«

WNMG @

| T

C NOKpbITEM Ge3 noKpbITUA
= 2 & 8| 2 3
O603HaueHne 1 d s d, r PG g o 2 2 E E
< < < < < <<
WNMG 080404EN-NFT 8,72 12,700 4,76 516 04 [ ° (] ° (]
WNMG 080408EN-NFT 8,72 12,700 4,76 516 08 2 [ °
WNMG 080404EN-NMT 8,72 12,700 4,76 516 04 2 ® (] () °
WNMG 080408EN-NMT 8,72 12,700 4,76 516 08 2 [ [ ) )
WNMG 080408EN-NMT1 872 12,700 4,76 516 08 2 ® [ ] ° ° )
WNMG 080412EN-NMT1 8,72 12,700 4,76 516 12 2 [ [ [ [ )
©® OcHoBHOe
np:me:emne n
O BropuuHoe M ) [J ° [ ] O O
npumeHeHue n
n O [ ] (] [ ] [ J [ ]

Bce pa3mepbl yKasaHbi B MM ARNO™-Werkzeuge | TeepaocnnasHble naacTuHbi 9



PeKOMeHAyeM blé peXXnmbl pe3aHnA

TBepAOCHHaBHbIe NMNacTnHbI

s CkopocTtb pesanus Vc (m/min)
v
§ C MOKpbITUEM 6e3 noKpbITUA
MaTtepuan S ° ° ° °
= o] - N ] =] QL
5T e = 8 @ = 8
X< ~N n n n 2 2
2= = = = = 0 )
cZ < < < < < <
<0.15% C/3aKaneHHble n 350 _ _ _ _ _ _
TepmMoobpaboTaHHble
HenernpoBaHHas ctanb n 0.15 - 0.45% C/3aKaneHHbie n 650 _ _ _ _ _ _
CTanbHOE NUTbE TepMoo6paboTaHHble
>0.45 % C/3aKaneHHble n 1000 _ _ _ _ _ _
TepmMoobpaboTaHHble
OTOMKEHHbIE 600 - - - - - -
HunskonernposaHHasa ctanb n 900 _ _ _ _ _ _
CTanbHoe NNTbE 3aKasieHHble N
TepmoobpaboTaHHble 1200 _ _ _ _ _ _
BbicokonernpoBaHHas ctanb OTOMKEHHbIE 700 - - = - - =
BbicokonernposaHHas
VIHCTPYMeHTanbHaa 3aKaneHHble 1100 - - = - - -
CTasib 1 CTaNlbHOE NINTbé
HepxaBelowas cranb beppuUTHbIE, OTOXKEHHbIE 700 = = = = = =
. MapTEHCUTHbIE, 3aKaNneHHble 1 _ _ _ _ _ _
CranbHoe NUTbé TEPMOOBPABOTaHHbE 1000
ORI R ) WA, 450-600 100~ 140 80180 80160 80150 60130 60—120
OTOXKEHHbIE
e e E G MapTEHCUTHbIE / ayCTEHNTHbIE
P Y ! 600900 70-140 40-140 40-130 40-120 50-120 40-110
TepMoobpaboTaHHble
NEepPNTHBIN/ pepPUTHbI 500-700 = = = = = =
Cepbliil YyryH 700850 - - - - - -
NepAUTHbIN/ MapTEHCUTHBIN
8001100 = = = = = =
deppuTHbIN 550 - - - - - -
YyryH c wapoBuaHbIM rpaputTom
nNepnnTHbI 800 = = = = = =
depputHbIn 450 - - - - - -
KoBKuii uyryH
nepanTHbIN 750 = = = = = =
HeTepmoobpabaTbiBaemble 200 - - - - - -
GG TepMoobpabaTbiBaemble, 350 _ _ _ _ _ _
TepMoobpaboTaHHble
<12% Si, Tepmoo6paboTaHHble 250 - - - - - -
A nnr <12% Si, TepmoobpabaTbiBaemble, 300 _ _ _ _ _ _
cnnasbl TepMoobpaboTaHHble
<12%Si, 450 _ _ _ _ _ _
HeTepmoobpabaTbiBaemble
Cnnasbl co cBUHLOM, Pb > 1% 400 = = = = = =
Mepab 1 MeaHbIe CNNaBbl Naryhb, Gporsa 300 - - - - - -
(6ponsza, natyHb) AnloMUHNEBan 6poH3a 500 - - - - - -
Mepb 11 anekTponuHaa mefb 200 - - - - - -
TBepFlble nnacTnkm - - - - - - -
HemeTtannuueckne MaTepuanbl ApMVIpOBaHHbIE nnacTukn - - - - - - -
Teéppan pe3nHa - = = = = = =
Ha 6a3se xenesa - OTOXKEHHbIE 700 20-50 20-70 20-60 20-50 20-55 20-50
TePMOOBpaBOTaHHbIE 950 20-50 20-70 20-60 20-50 20-55 20-50
XaponpouHble cnnasbl Ha 6a3e HUKens - OTOX>KEHHbIe 800 15-40 15-60 15-50 15-40 15-55 15-50
Ha 6a3e KobanbTa - NNTbE 1100 15-40 15-50 15-50 15-40 15-55 15-40
TepMOOEpPaBOTaHHbIE 1200 15-40 15-50 15-50 15-40 15-50 15-40
TuTaHoBble cnnaBbl UYNCTbIN TUTaH 500-700 70-130 100-210 90180 80-170 70-120 60—100
Anbda- n 6eTa-cnnasbl _ _ _ _ _ _
ynpouéHHble ’ TepMoo6paboTaHHble 700—1000 40-70 40-90 40-80 80-170 30-380 30-70
55HRC = = = = = =
3akanéHHble ctanu 3aKaneHHble
60 HRC - - - - - -
BbICOKONPOYHBIN YYryH nnTbé 41HRC = = = = = =
YNpOoYHEHHbIE YYryHbl 3aKaneHHble 55HRC - - - - - -

MpvBeaéHHble B Tabnuue PEeXNMbl ABNAIOTCA OPNEHTUPOBOYHBIMU.
B 3aBMCUMOCTM OT KOHKPETHbIX yCﬂOBMIZ OGpaGOTKVI OHUN MOTYT NoABepraTbCA KOPPEKTNPOBKeE.
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ARNO-SERVICES

WERKZEUGE
0 A T YN

e

PA3PABOTKA nPON3BOACTBO MPOAAMU NOAAEPMKA

bbicTpo, yao6HO n nHANBMAYaNbHO.

Mbi o6ecneunBaem Becb CNeKTp ycnyr:
pa3pab6oTKa, NponN3BOACTBO U CepBUC.

Mbi npepnaraem cneynasnbHbie pelleHna c yyeTtom 'rpe6osaum‘/'|
3aKa34uKa.

OonbIT pa3pa60'r|(|n, N3roToBJieHNAaA n OGCHV)KIIIBaHIMI nsgenuii nosBonseT
Ham o6ecneurBaTb MaKCcMMasnibHOe KaueCcTBO npoaykuyunn.

Hawwn BbicoKoKBanu$uLpoBaHHbIe CNeLMaancTbl UMeKT 60nbLION ONbIT
1 MOTYT OKa3aTb MOMOLLb B 60NblUMHCTBE 06nacTeil NpUMeHeHns.

KomMmneteHTHble mexxayHapoaHble napTHepbl kKomnaHum ARNO Bcerpa
AOCTYNHbI M OTBETAT Ha nto6oi Bonpoc.

bonbue nHpopmayun Ha:

WWwWw.arnoru.ru
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MHCTPYMEHT 1 CMeHHble NNaCcTHHbI MHCTPYMEHT 1 CMeHHbie NNACTHHbI ANA TokapHoii [l VIHCTPYMEHT 1 cMeHHbIe IacTHHbI ANA MHCTPYMEHT 1 CMeHHbie NNacTHHbI ANA
AN 0TPe3KM 1 06paboTKY KaHaBOK 06paboTky 1 06pa6oTkm pe3b6bi dpe3epHoit 06pa6oTky 1 pesb6odpesepoBaHis cBepneHua

We have a passion for precision.

MonHoe ypoBneTBOpeHWe Tpeb6oBaHW/ HAlIMX MOKynaTenei, OCBOEHME WHHOBALMOHHbIX
peLueHniA 1 BbicoYaillas TOYHOCTb — 3To U ecTb cyTb ARNO-Werkzeuge. 70 neT onbiTa BNIOXKEHbI B
Ka)<Ablf Hall MHCTPYMEHT. 3TO cepTUPMLIMPOBaHHOE KaYeCcTBO 1 TOYHOCTb Ha BbiCLLEM YPOBHe.

: Drehen
Frisen
Bohren
Stechen

ARNO
WERKZEUG

3a gononHutenbHon NHpopmaLmein, NoXKanyncra,

o6pallanTecb K HaleMmy NOJIHOMY KaTanory.
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Wendeschneidplatten indexable Inserts

- 1SO-Bezeichnungssystem

- Ubersicht/Vorauswahl
- ARNO-Spanformgeometrien
- Wendeschneidplatten
- Hartmetall
- Hochpositiv
- Kepmet
- Hochharte Schneidstoffe
- HSS-Schneidstoff

+ ISO-Designation System
+ Overview / Preselection
+ Chip Breakers

+ Indexable Inserts

- Carbide

- High Positive
- Kepmem
-CBN/PCD

- HSS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS
CMERHBIE MNACTHbI

CMeHHble NacTUHbI

- Cuctema 0b6o3HaueHmin 1SO
- 0630p
- [eomeTpuA CTPYKKONOMOB
« CMeHHble NNacT1Hbl
- TBéppabii cnnas
— BbicokonozuTuneHble
- Kepwmet
- CBepxTBEpAbIE PEXYLIME MaTeparbl
- HSS




ISO-Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten

ISO-Designation System for Indexable Inserts
CucrteMa 0603HaYeHNA CMEeHHbIX MAACTUH no 1SO

© + +
80° C YT/ | A
55° D e
. c
|l Grenzabmafle [mm] Toleranzklasse
o Range of tolerance Tolerance
86° M e Toler [
Aornycka
35V d+ + + ~ N
m : LI 6
3 A 0025 0005 0025 A
5 B 0025 0013 0025 C ‘n' .". H
85° A 7 C 0025 0025 0025 E J
82° B 15° D 0013 0,005 0025 F 1 1
U7 OO m
550 K 20° E 0025 0025 005013 @G
250 E 0013 0013 0,025 H v/ [ TN
< H 3° G 005-0,15 | 0,005 0025 J p
L 0° N 005-0,15 | 0013 0025 K
Q
O o 1 P 005015 | 0025 0025 L
G P 005015 00802 005013 M \ / R
O R 005-015 | 00802 0025 N ‘n'
T
|:| S 008025 013038 013 V)
~ mm
Sonstige ‘ ‘
Q w Others -> (0] | | w
Apyroe obosHaueHve Sonderausfiihrung X \J"‘L/ U"‘U
Special shape -> "
Cﬁleumanm—gﬂ KOHCTPYKUmMA SonderaUSfUhrung
Special shape -> X

CneumanbHan KOHCTPYKUMA

C

Plattenform Freiwinkel Toleranzen Plattentyp
Insert shape Clearance angle Tolerance Type of insert
Dopma nnacTuHbl 3anHun yron Honycku Tnn nnactuHbl
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ISO-Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten

ISO-Designation System for Indexable Inserts
Cuctema 0603HaUYeHMUA CMeHHbIX MAacT1H no 1SO

w

120
12,70
15875

19,05

06 07
(645) | (7.75)

08

09 1
(967) (116)

B
nd

]

06 07 0
(635) (6%21) (270)

09 03
96) (38)

1T
10 (1) (43)

13
130

16 16 06
9525 (165) (165) (6,5)

22 2 o
(127) | 220) | (221) | (872)

15
(15875
19
(1905)

(MaB lin Klammer)
(Dimension | in brackets)
(Pasviept | & ckobkax)

Schneidenlange
Edge length

[nnHa pexyuyen
KPOMKM

S

[mm]

159

1,98

238

3,18

556

635

794

10

Kennzahl/Index
NHaekc

01

T

02

03

T3

04

05

06

07

09

Plattendicke

Insert thickness

TonuwmHa
NAaCTUHBI

F

Scharf

Sharp

OcTpas Kpomka

E

Gerundet

< Rounded
OKpyrnéHHan
pexyllasn
KPOMKa

[mm] T

Gefast
Chamfered
Kpomka ¢
oTpuuaTenbHom
dackoi

02 02
04 04

038 08 S

Gefast und
12 12 gerundet
OkpyanéHHas
KpoMmKa ¢
ompuya-
meneHoOU
¢ackoli

16 16

24 24

0O0: Runde Platte (inch)
Round insert (inch)
Paaunyc nnactuHbl
(nrorimMoBoe
CronHeHve)

MO: Runde Platte (metr.)
Round insert (metr.)
Papnyc nnactuHsl
(MeTpunyeckoe
VCNONHEHE)

Eckenradius Schneid-
Corner radius kante
Pagunyc npn Ezg ?
BeplIMHe condition
CocTosaHue
pexyLuen
KPOMKM

-

Schneid-
richtung

Cutting
direction

icnon-
HEeHne

ARNO"-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie

Fiir besondere Formen
der Spanleitstufen kann
an der 10. Stelle ein
firmeninterner Code

angefiihrt werden
z.B. -NMG

-NA

-ACB

Special chipbreaker shapes
can be indicated by an in-
ternal company coding sys-
tem at the

10th position.

e.g. -NMG
-NA
-ACB

CneuvanbHoe obo3HayeHve
13roToBUTENS
(Hanpumep:- NMG

-NA

- ACB).

Zusatzangabe

Additional coding
system

Obo3HaueHye
M3roTOBUTENA

157




Wendeschneidplatten - Vorauswahl

I1SO

Werkstoff

Unlegierter Stahl und Stahlguss

Niedrig legierter Stahl und
Stahlguss

Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werk hl und Stahlg

Nichtrostender Stahl
und Stahlguss

Nichtrostender Stahl

Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
Temperguss

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe
Duroplaste, faserverstarkte Kunststoffe,
Hartgummi

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl

Fiir die Zerspanung

Empfohlene Spanformgeometrien

maogliche Schneidstoffe Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
negativ positiv negativ positiv negativ positiv
-NS1 -AB -K -WMS -NM1
-PF2 -NA -PMS -NMG1
Hartmetall -PMS -NM1 -AM -NR1
-PS2 -NM2 -PM1
-WMS
-AQ -AQ -B -PMC -C
-NFC -PMC -C -NMC
Cermet -NWC -NFC
B -NMC
-S -NWC
-NS1 -AB K
-PF2 -NA
Hartmetall -PMS -NM1
-PS2 -NM2
-WMS
-ACB
Hartmetall - SALU
hochpositive Spanformgeometrie 2\?\;
-AQ -AQ -NFC -PMC
Cermet -NFC -PMC -NMC
-NWC -NWC
-NA
Hartmetall
-AQ -AQ -NMC -PMC
G NWC -PMC -NWC
HSS - Schneidstoff (1]
-NS1 -AB -K -AM -NM1
-PF2 -NA -PM1 -NMG1
Hartmetall -PMS -NM1 -NR1
-PS2 NM2
“WMS
-ACB
Hartmetall - _ALU
hochpositive Spanformgeometrie -ASF
-AQ -AQ -B -PMC -C
Cermet B PMC =€
-NFC -NMC
=5 -NWC
HSS - Schneidstoff (1] o
-EX ERG2 K -AM -NM1
-NS1 -PMS -NM1 -PM1 -NMG1
Hartmetall -PS2 -Nm2 -WMS -NR1
-WMS -NMR
-VA
-ACB
Hartmetall - ’QES
hochpositive Spanformgeometrie ASF
-AWI
HSS - Schneidstoff (1] (1]
-EX K -AM -NMG1
Hartmetall -NA
Hartmetall - _QES
hochpositive Spanformgeometrie ASF
CBN - Hochharte Schneidstoffe o o o o o
-PS
-AEC
Hartmetall P
-ACB -ACB -ACB
Hartmetall - -ALU -ALU -ALU
hochpositive Spanformgeometrie fé\{:‘ -AWI -AWI
PKD - Hochharte Schneidstoffe (1] (1]
-ACB -ACB -ACB
Hartmetall - -ALU -ALU -ALU
hochpositive Spanformgeometrie -ASF -AWI -AWI
-AWI
PKD - Hochharte Schneidstoffe (1] (1]
-ACB -ACB -ACB
Hartmetall - -ALU -ALU -ALU
hochpositive Spanformgeometrie 2\?\; -AWI -AWI
-EX -NMR
Hartmetall
-ACB -ACB -ACB
Hartmetall - -ALU -ALU -ALU
hochpositive Spanformgeometrie -ASF -AWI -AWI
-AWI
HSS - Schneidstoff (1] o
-EX
Hartmetall
-ACB -ACB
Hartmetall - -ALU -ALU
hochpositive Spanformgeometrie -ASF -AWI
-AWI
PKD - Hochharte Schneidstoffe (1] (1] o (1]
HSS - Schneidstoff (1] (1]
CBN - Hochharte Schneidstoffe o o

O Fiir die jeweilige Bearbeitung sind Wendeschneidplatten-Geometrien verfiigbar.

CBN-Schneid

158 ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Tuming | Touetine
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Indexable Inserts - Preselection

Recommended geometries

Material Possible cutting materials s . .. .
ISO ! ! utting ! Finishing Medium machining Roughing
negative = positive | negative positive negative positive
-NS1 -AB K -WMS -NM1
-PF2 -NA -PMS -NMG1
Carbide -PMS -NM1 -AM -NR1
-PS2 -NM2 -PM1
Unalloyed steel and -WMS
cast steel -AQ -AQ -B -PMC -C
-NFC -PMC -C -NMC
Cermet -NWC -NFC
-B -NMC
-S -NWC
-NS1 -AB K
-PF2 -NA
Carbide -PMS -NM1
-PS2 -NM2
-WMS
Low alloyed steel and _ -ACB
cast steel Carbide - ALU
High positive geometr “ASE
ghp e} Yy AW
-AQ -AQ -NFC -PMC
Cermet -NFC -PMC -NMC
-NWC -NWC
-NA
. . Carbide
High alloyed steel, high alloyed tool
steel and cast steel -AQ -AQ “NMC -PMC
Gammet -NWC -PMC NWC
HSS (1]
-NS1 -AB -K -AM -NM1
-PF2 -NA -PM1 -NMG1
Carbide -PMS -NM1 -NR1
-PS2 -NM2
-WMS
) -ACB
Stainless steel and Carbide - _ALU
cast steel High positive geometry -ASF
-AQ -AQ -B -PMC -C
-B -PMC -C
Cermet NFC NMC
=5 -NWC
HSS (1) o
-EX -PF2 K -AM -NM1
-NS1 -PMS -NM1 -PM1 -NMG1
Carbide -PS2 -NM2 -WMS -NR1
-WMS -NMR
M Stainless steel and ACB VA
cast steel
Carbide - QES
High positive geometry _ASF
-AWI
HSS o o
-EX -K -AM -NMG1
X Carbide VA
Castiron
Castiron with nodular graphite
i -ACB
Malleable iron Carbide - AU
High positive geometry _ASF
CBN o o o o o
-PS
. -AEC
Carbide P2
Alum.lnum and ACB “ACB “ACE
aluminum alloys Carbide - _ALU AU ALU
High positive geometry /;\é\g -AWI -AWI
PKD. o (1]}
Carbid -ACB -ACB -ACB
arbide - -ALU -ALU -ALU
Copper and copper alloys - » N = .
(bronze/brass) High positive geometry //i\ifl AWI AWI
PCD o o
" i -ACB -ACB -ACB
Non ferro.us m?terlals . Carbitele~ SALU -ALU -ALU
Duroplastics, reinforced plastics, hard High positi . “ASF AW AWl
i igh positive geometry s
-EX -NMR
Carbide
" . -ACB -ACB -ACB
High temperature resistant alloys Carbide - “ALU “ALU ALU
High positive geometry -ASF -AWI -AWI
-AWI
HSS o o
-EX
Carbide
, -ACB -ACB
Titanium alloys Carbide - -ALU -ALU
High positive geometr: -ASF -AWI
gh p g y T
PCD (1) (1) o o
HSS o o
Hardened steel CBN o o

© Geometries are available for the corresponding machining procedures.
Remark: CBN grades should only be used for machining hard materials above 48HRC.
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CmeHHble NNacTuHbI - npep,Bapvrreanblﬁl I10A60p

PeKomeH,qyemaﬂ reomeTpusa

O6pab6aTbiBaembiii
ISO MaTepuan nnacTuHbl
maTtepuan Yncrosasn Monyuuncrosan YepHoBan
HeraTUBHaA NO3WTWBHAaA HeraTMBHAA MO3NTMBHAA HeraTWBHaA MO3UTUBHaA
-NS1 -AB -K -WMS -NM1
-PF2 -NA -PMS -NMG1
TeEppbit cnnas -PMS -NM1 -AM -NR1
-PS2 -NM2 -PM1
HenernposaHHas ctanb -WMS
U cTanbHOE NNTbE -AQ -AQ -B -PMC -C
-NFC -PMC -C -NMC
Kepmet -NWC -NFC
B -NMC
-S -NWC
-NS1 -AB -K
-PF2 -NA
Teépabii cnnas -PMS -NM1
-PS2 -NM2
-WMS
HuskoneruposaHHas ctanb n -ACB
cTanbHoe nuTbe TBEP/AbIN CMNAB - BBICOKONO3NTUBHBIE FEOMETPIM ’AAELFJ
-AWI
-AQ -AQ -NFC -PMC
KepmeTt -NFC -PMC -NMC
-NWC -NWC
-NA
BbicoKonernposaHHas cTanb, TBEpAbii crnas
WHCTPYMEHT cTanb, ¢ AQ AQ NMC PMC
nuTbé el -NWC -PMC NWC
BricTpopexytan ctanb (HSS) (1]
-NS1 -AB -K -AM -NM1
-PF2 -NA -PM1 -NMG1
Teépabii cnnas -PMS -NM1 -NR1
-PS2 -NM2
-WMS
-ACB
HepxaBelowas ctanb U cTanbHoe NNTbE | TBEPbIV CMNaB - BLICOKOMO3UTVIBHbIE FreOMETPN _AAI#
-AQ -AQ -B -PMC -C
Kepmet =B =EMC =G
P -NFC -NMC
=5 -NwC
bricTpopexyuan ctanb (HSS) (1] (1]
-EX -PF2 -K -AM -NM1
-NS1 -PMS -NM1 -PM1 -NMG1
TBEppbi cnnas -PS2 -NM2 -WMS -NR1
-WMS -NMR
-VA
M Hepx<aBelowwas cTanb 1 cTasibHOE NNTbE -ACB
-AEC
TBEPAbIN CMNaB - BbICOKOMO3UTUBHbIE FreOMETPUN -ALU
-ASF
-AWI
BeicTpopexytan ctanb (HSS) o o
-EX -K -AM -NMG1
. Teéppabiil Crnas NA
YyryHHoe nuTbé
YyryH c waposuaHbIM rpaputTom ACB
KoBkui uyryn TBEpPMbIV CMNIaB - BbICOKOMO3UTVBHbIE TEOMETPUN -ALU
-ASF
CBN - cBepxTBEpAblE pexyLumne MaTepuasbl o o o o o
-PS
" = -AEC
TBEpAbii cnas )
AnlOMUHWIT N aNIOMUHNEBbIE CNNaBbI -ACB -ACB -ACB
. . -ALU -ALU -ALU
TBEpAbIV CMaB - BbICOKOMO3UTHBHbIE FEOMETPUM AW AWl AW
-ASF
PKD - cBepxTBEpAablE pexyLivie MaTepuanbl (1] (1]
-ACB -ACB -ACB
Mepb n meaHble cnnasbi TBEP/bIV CMNaB - BLICOKOMO3UTUBHbIE FEOMETPUM A ALY ALY
-ASF -AWI -AWI
(6poH3a, naTyHb) AW
PKD - cBepxTBEpAble pexyLivie MaTepuantl o o
-ACB -ACB -ACB
ST N O TR TN TBEPAbI CNNaB - BbICOKOMO3UTVBHbIE FreOMETPN Al ALl AL
Teépable NNacTUKK, TBEPAAA pe3nHa PA P -ASF -AWI -AWI
-AWI
-EX -NMR
Teépabii cnnas
»KaponpouHbie cnnaebl ) QEB 7265 _QEB
TBEpAbIN CNNAB - BBICOKOMO3UTUBHbIE FEOMETPUM _ASF AWl AW
-AWI
HSS - Acciaio Super Rapido (1] (1]
-EX
Teépabii cnnas
-ACB -ACB
lzaicERiscnaz ! TBEPAblI CNNaB - BbICOKOMO3UTMBHbIE FEOMETPUM = =
-ASF -AWI
-AWI
PKD - cBepxTB€pable pexyLivie matepuanbl (1] (1] o (1]
HSS (1] (1]
MaTtepuanbi noBbilIeHHON TBEPAOCTH CBN - ceepxTBépable pexyLine matepuans (1] (1]

© leomeTpun fOCTYNHBI ANA COOTBETCTBYIOLET0 060pyAOBaHNA.
WHOOPMALNA: CBN-maTepuanbl peKoMeHAYyeTCA NCNoNb30BaTh ANIA MaTepunaoB ¢ TBEpAOCTbIo Bbiwwe 48 HRC.
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung Stahl
Steel machining
ObpaboTka cTann

-K

Universelle Geometrie fiir die Schlicht- bis
mittlere Zerspanung von Stahl, rostfreien
Stahlen und Gusswerkstoffen. Sehr weich-
schneidende Geometrie. Erste Wahl bei
langen, diinnen Werkstiicken.

- NM2

Besonders geeignet fiir die mittlere Bear-
beitung von Stahl und rostfreien Stéhlen.
Die neuentwickelte Noppen-Spanformgeo-
metrie garantiert einen optimierten Span-
fluss.

Exzellente Schneidkantenstabilitat und die
niedrigen Schnitttemperaturen machen
diese Geometrie zur ersten Wahl fiir die
Hochleistungszerspanung.

-NA

Universelle Geometrie fiir die Bearbeitung
von Stahl bei mittleren Spantiefen und Vor-
schiiben. Auch geeignet fiir rostfreie Stahle
und Gusswerkstoffe. Breiter Spanbre-
chungsbereich bei stark wechselnden Span-
tiefen. Niedrige Schnittkraft.

-K

Universal geometry for finishing and medium
machining of steel, stainless steel and cast iron.
Soft-cutting geometry. First choice for long and
thin work pieces.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
[MonyuncroBas 0bpaboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHAA

-NM2

Especially developed for medium machining

of steel. The newly developed chip breaker guar-
antees optimum swarf formation. Excellent cut-
ting edge stability and the reduced cutting tem-
perature make this insert the first choice for per-
formance machining.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
MonyuncTosas obpaboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHAA

-NA

Universal geometry for machining steel at
medium cutting depths and feed rates. Also suit-
able for stainless steel and cast materials. Wide
chip breaking range for heavily varied cutting
depths. Low cutting forces.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
[MonyuncroBas 0bpaboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHAA

NEGATIV
NEGATIVE
HETATVBHbIE

-K

YHVBepcanbHaa reoMeTpus Ana YMCTOBON 1
NOYYNCTOBOW 0B6PabOTKM CTanu 1 UyryHa.
leomeTpua ANA MAFKOrO pe3aHyA.

Jlyuwmii BeI6op Ans 06paboTKN JNIMHHBIX 1
TOHKOCTEHHbIX AeTanemn.

Basis / Reference insert / basosas nnactuka CN.. 1204
ap

[mm]

6

0.2 04

06 f
[mm/U]

- NM2

[eomeTpua AnA NoayuYMCcToBOM 06paboTKm
cTaneit. HoBbI CTpyxKonom obecneymsaeT
ONTVMaNbHOE CTPYKKOYAaneHve. PexyLias
KpoMKa obecrneuviBaeT CTabuibHoe pesaHue 1
CHWXeHVe TeMnepaTypbl B 30He pe3aHna.
Jlyutwnii BI6OP ANA BbICOKOMPOW3BOANTENBHOW
06paboTKu.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CN.. 1204

ap

[mm]

6

0.2 04 06 f

[mm/U]

-NA

YHVBepcanbHas reomeTpus ana paboTsl Co
CPeAHVMY TNyBUHaMN Pe3aHna 1 nofadamm.
Takxe npyMeHaeTcA Ana 06padoTKu
HeprKaBetoLLx cTanen 1 nutbA. Lnpoknia
CTPYKKOMOM AN1A PaboTbl Ha PasnnuHbIX
rnybuHax pesaHua. Hu3kaa cvna pesaHus.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

02 04 06 f

[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpurA CTPYKKOIOMOB

Bearbeitung Stahl NEGATIV

Steel machining
O6paboTka cTanu

- NMG1

Universelle Geometrie fiir die Schruppzer-
spanung von Stahl, rostfreien Stahlen und

Gusswerkstoffen.

- NR1

- NS1

Universelle Geometrie fiir die Schlichtzer-
spanung von Stahl und rostfreien Stahlen.
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Geometrie fiir die schwere Schruppzer-
spanung von Stahl und rostfreien Stahlen.
0° Spanwinkel und Noppenspanbrecher.

-NMGT1

Universal geometry for roughing of steel, stain-
less steel and cast iron.

Schruppzerspanung
Roughing
YepHoBas 0bpaboTka

zweiseitig
double sided

[BYCTOPOHHAA

-NR1

Geometry for heavy roughing of steel and stain-
less steel. 0° rake angle and pimple
chip breaker.

Schwere Schruppzerspanung
Heavy roughing
Taxenoe ToyeHne

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASRA

-NST

Universal geometry for finishing steel and stain-
less steel.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosasn obpadoTka

zweiseitig
double sided
[BYCTOPOHHAA

NEGATIVE
HETATVIBHbIE

-NMG1

YHVBepCanbHas reoMeTpusa Ana YepHOBOM
00paboTKM CTanu, HeprKaBetLyx cTanem 1
uyryHa.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]

-NR1

[eomeTpuaA AnA TAXKENOro TOYeHWA CTanen 1
Hepasetowwmnx ctanei. 3aaHunn yron 0° v
CNeuvanbHblii penbed CTPYKKOOMa.

Basis / Reference insert [ bazosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]

-NS1

YH1BEPCanbHaA reoMeTpUs A1s UMCTOBOM
00paboTKM CTanen 1 HepaseloLLx cTanei.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

0.2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung rostfreier Stahl

Stainless steel machining

ObpaboTka HepxaBetoLLen CTanm

- EX

Umfangsgeschliffene Geometrie fiir die Be-
arbeitung exotischer Werkstoffe und rost-
freier Stahle bei leichter bis mittlerer Zer-
spanung (kleine bis mittlere Schnitttiefen
und Vorschiibe).

-NM2

Besonders geeignet fiir die mittlere Bear-
beitung von Stahl und rostfreien Stdhlen.
Die neuentwickelte Noppen-Spanformgeo-
metrie garantiert einen optimierten Span-
fluss.

Exzellente Schneidkantenstabilitat und die
niedrigen Schnitttemperaturen machen
diese Geometrie zur ersten Wabhl fiir die
Hochleistungszerspanung.

-K

Universelle Geometrie fiir die Schlicht- bis
mittlere Zerspanung von Stahl, rostfreien
Stdhlen und Gusswerkstoffen. Sehr weich-
schneidende Geometrie. Erste Wahl bei
langen, diinnen Werkstiicken.

-EX

Periphery ground geometry for machining

exotic materials and stainless steel at light to me-
dium machining (small to medium depth of cut
and feed rates).

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosas 0bpaboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHSAA

-NM2

Especially developed for medium machining

of steel. The newly developed chip breaker guar-
antees optimum swarf formation. Excellent cut-
ting edge stability and the reduced cutting tem-
perature make this insert the first choice for per-
formance machining.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
Monyuncroas 0b6paboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHAA

-K

Universal geometry for finishing and medium
machining of steel, stainless steel and cast iron.
Soft-cutting geometry. First choice for long and
thin work pieces.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
Monyuncroas 06paboTka

zweiseitig
double sided

[BYCTOPOHHAA

NEGATIV
NEGATIVE
HETATVBHbBIE

-EX

leomeTpyiA CO WMPOBAHHON 3aaHeN
MOBEPXHOCTbIO ANA 0OPAOOTKM IKIOTUUECKMX
MaTepyranos 1 HePXKABEIOLLVIX CTaneln Ha Masbix 1
CpenHUX pexuMax (Manble 1 CpeaHue ryouHb! 1
rogauv).

Basis / Reference insert | bazosan nnactuHa CN.. 1204

ap
[mm]

6

4

2

-
0 0,2 04 06 f
[mm/U]

-NM2

[eomeTpua AnA NoayuYMCcToBOM 06paboTKm
cTaneit. HoBbI CTpyxKonom obecneymsaeT
OonTUManbHOE CTPYKKoyfaneHue. Pexylian
KpOMKa obecrneyvBaeT CTabuibHoe pesaHue 1
CHWXeHVe TeMnepaTypbl B 30He pe3aHna.
Jlyutwnii BI6OP ANA BbICOKOMPOW3BOANTENBHOW
06paboTKu.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CN.. 1204

ap
[mm]
6
4
2
as—
0 02 04 06 f
[mm/U]

YHVBepcanbHas reoMeTpus Ana YMCTOBON 1
NoYYNCTOBOW 06PAbOTKM CTanu 1 YyryHa.
[eomeTpus Ans MArKOro pesaHus.

Jlyuwinii BeI60p Ans 06paboTKIN JMHHBIX 1
TOHKOCTEHHBIX [leTaneln.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

02 04 06 f

[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpurA CTPYKKOIOMOB

Bearbeitung rostfreier Stahl

Stainless steel machining

ObpaboTka HepxaBetoLLen CTann

- NMG1

Universelle Geometrie fiir die Schruppzer-
spanung von Stahl, rostfreien Stahlen und
Gusswerkstoffen.

- NMR

Speziell entwickelte Geometrie zur mittle-
ren Zerspanung rostfreier Stahle sowie exo-
tischer Werkstoffe. Die extrem scharfe
Schneidkante ermdglicht die effiziente Be-
arbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe.

- NR1

Geometrie fiir die schwere Schruppzer-
spanung von Stahl und rostfreien Stahlen.
0° Spanwinkel und Noppenspanbrecher.
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-NMGT1

Universal geometry for roughing of steel, stain-
less steel and cast iron.

Schruppzerspanung
Roughing
YepHogan 0bpaboTka

zweiseitig
double sided

ABYCTOPOHHAA

-NMR

Geometry especially for stainless steel and
exotic materials. The extremely sharp cutting
edge makes machining very difficult materials
possible.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
Monyuncrosas 0bpaboTka

zweiseitig
double sided

[BYCTOPOHHAA

-NR1

Geometry for heavy roughing of steel and stain-
less steel. 0° rake angle and pimple
chip breaker.

Schwere Schruppzerspanung
Taxenoe moyeHue

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

W

NEGATIV
NEGATIVE
HETATVIBHbIE

-NMG1

YHVBepCanbHas reoMeTpusa Ana YepHOBOM
00paboTKM CTanu, HeprKaBetLyx cTanem 1
uyryHa.

Basis / Reference insert [ bazosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

| |

0.2 04 06 f
[mm/U]

-NMR

CneuvianbHas reomeTpus ana o6paboTku
HEPXaBEIOLLVIX CTaNeN ¥ 3K30TUUECKIMX
MaTepuanos. OCTpan pexylias KpoMKa
obecneurBaeT BOIMOXKHOCTb 06PaboTKM
TPyAHOO6PabaThiBaeMbIX MaTePHanos.

Basis / Reference insert [ bazosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]

- NRT

[eomMeTpuA ANA TAXKENOro ToUeHNA cTanem n
Hep»aBetoLmnx cTanei. 3aaHuni yron 0° v
CneuvanbHblii penbed CTPYKKOMoMa.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

o —

0.2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung rostfreier Stahl

Stainless steel machining

ObpaboTka HepxaBetoLLen CcTanm

- NS1

Universelle Geometrie fiir die Schlichtzer-
spanung von Stahl und rostfreien Stahlen.

-VA

Spezielle Geometrie fiir die Bearbeitung
rostfreier Stahle und exotischer Werkstoffe
bei leichter bis mittlerer Zerspanung (kleine
bis mittlere Schnitttiefen und Vorschiibe).
Niedrige Schnittkréafte durch positive und
extrem scharfe Schneidkante.

-NMT

Fiir die Bearbeitung von exotischen Materi-
alien und rostfreiem Stahl stellen wir Ihnen
die neue Geometrie -NMT vor. Mit positiver
Spanformgeometrie liefert die Wende-
schneidplatte zuverldssige Ergebnisse. Bei
Spantiefen von 1,5 mm - 4 mm kann ein
Vorschub von 0,15 - 0,4 mm/U gewahlt wer-
den.

-NS1

Universal geometry for finishing of steel and
stainless steel.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosas 0bpaboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHSAA

-VA

Special geometry for machining stainless

steel and exotics from light to medium cutting
(low to medium depth of cut and feed rates). Low
cutting forces due to positive and extremely sharp
cutting edge.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
Monyuncrosas 0b6paboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHAA

-NMT

We are pleased to introduce our new NMT
geometry for machining exotic materials and
stainless steel. With a positive chip breaker
geometry this insert delivers very reliable
performance. With a depth of cut from 1.5-4
mm a feed rate from 0.15-0.4 mm/rev can be
achieved.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
IMonyyncToBas 06paboTka

double sided

zweiseitig
ABYCTOPOHHAA

NEGATIV
NEGATIVE
HETATVIBHBIE

-NS1

YHVBepCanbHasa reoMeTpusa Ana YNCToBOM
00pabOoTKM CTanem n HepkaBelowWw X CTanei.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

0.2 04 06 f

[mm/U]

-VA

CneuuanbHas reomeTpuis Ans 06paboTKm
HepKaBeloLWMX CTanel 1 3K30TNYECKMX
MaTepuranoB Ha NErKMX U CPeHUX pexunmax (0T
ManbIx A0 CPeaHnX ry6uH 1 nogay). Huskasa cina
pe3aHuna bnarofapa NONOXUTENbHOMY NepeaHeMy
YINy ¥ O4eHb OCTPOW PexyLLel KPOMKe.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

0.2 04 06 f

[mm/U]

- NMT

FeomeTpua AN1A 06paboTKM IK30TUYECKIX
MaTepranoB 1 HepXkaBetoLen CTani. MNo3nTUBHbIN
CTPYKKOSIOM 0becrneunBaeT CTabusbHyio paboTy
npw rnybuHax pesanHua 1,5-4 mm v nogayax 0,15-
0,4 mm.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

2 A
02 04 06 f

[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpurA CTPYKKOIOMOB

Bearbeitung Stahl
Steel machining
O6paboTka cTanu

-AM

Spanformgeometrie fiir den mittleren Zer-
spanungsbereich von Stahl, rostfreiem (aus-
tenitischem) Stahl und auch von Gusswerk-
stoffen. Sehr gute Spankontrolle bei gerin-
gen bis mittleren Spantiefen und Vorschub-
bereichen durch die Anordnung der speziell
konzipierten Spanformnoppen. Weicher
Spanablauf und niedrige Schnittkrafte.

- WMS

WIPER-Geometrie fiir die Stahlbearbeitung.
Extrem hochwertige Oberflachen durch
Breitschlichtgeometrie, optimaler Span-
bruch durch erh6hten Vorschub, dadurch
geringere Bearbeitungszeiten und hohere
Wirtschaftlichkeit.

- PM1

Neu entwickelte positive Schneidengeomet-
rie fiir die Schlichtbearbeitung und mittlere
Zerspanung. Diese Geometrie eignet sich
besonders zur Bearbeitung von Stahl sowie
rostfreien Stdhlen. Die doppelt-positive
Schneidkante garantiert eine hohe Prozess-
sicherheit und eine exzellente Spankontrol-
le auch bei hohen Vorschiiben.
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-AM

Chip breaker geometry for medium machining of
steel, austenitic stainless steel and cast materi-
als. Due to special chip pimples, very good chip
control at low to medium depth of cut and feed
rates. Smooth chip evacuation and low cutting
forces.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
Monyuncrosas 0bpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

- WMS

WIPER geometry for machining steel. Extremely
good surface finish due to wiper technology. Op-
timum chip breaking due to increased feed rates
leading to reduced machine time and increased
efficiency.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncToan 1 nonyunctoBas 0bpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASRA

-PM1

Newly developed positive geometry for finishing
and medium machining. This geometry is mostly
suitable for steel and stainless steel. The double
positive cutting edge ensures high reliability and
excellent swarf evacuation. The wave shaped ge-
ometry offers excellent swarf control, even at
high feed rates.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncTosan 1 NonyymcToBas obpaboTka

W

einseitig
single sided
OHOCTOPOHHASA

POSITIV
POSITIVE
MO3UTVBHBIE

- AM
[eomeTpua CTPYKKONOMa AnA NOMyYnCTOBON
00paboTKM CTanen, ayCTEHUTHBIX HePXKaBEIOLLMX
CTanen 1 CtanbHoro NuTbA. bnarogapa
cneuvansHomy penbedy CTPYKKOMOMa, OYeHb
XOPOLWWIMN KOHTPOMb NpoLecca
CTPYKKOOOPA30BaHMA Ha MabIX U CPEAHMX
raybuHax pesaHua 1 nofgavax. bnaronpuaTHble
YCNOBWA OTBOA CTRYXKM U HU3KME CUMbI
pesaHuA.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CC.. 09T3
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]

-WMS

leomeTpuist Wiper o5 06paboTKm CTanel.
Ype3sBblyaliHo BbICOKOE KauecTBo 06paboTaHHOM
MOBEPXHOCT BCNEACTBME NPUMEHEHNA
TexHonorumn Wiper. Ontumm3auma npowecca
CTPY»KKOODPa30BaHMA MPK yBENMUEHHbIX Mogauax,
a TaKKe CHIPKEHVIE MALLIMHHOTO BPEMEHH 1
NoBbiLLEeHNE SPPEKTUBHOCTI NPOLIECCa.

Basis / Reference insert [ bazosas nnactuHa CC.. 09T3

ap
[mm]
6
4
0 0,2 04 06 f
[mm/U]
- PM1

HoBas No3nTMBHaA reoMeTpuA ANd YMCTOBOW 1
noayynCcToBOM 06padoTkn. OCHOBHOE
npviMeHeHKe - 06paboTka cTaneil 1
HeprkaBetoLLMx CTanen. [BoMHOM NO3UTUBHBbIN
YrON pexyllern KpOMKM 0becreurBaeT XOPOLLyio
3BaKyauuio CTPYKKK. BonHoBasA reomeTpuin
0becneurBaeT OTIMYHOE CTPYKKOOOPa3oBaHvie
NPV BbICOKMX MoAayax.

Basis / Reference insert | ba3osas nnactnHa CC.. 09T3
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung Stahl
Steel machining
ObpaboTka cTann

- PMS

Geometrie zum Schlichten bis mittlere
Zerspanung von Stahl.

-PS2

Geometrie fiir die Schlichtbearbeitung zum
Erreichen hoher Oberflachengiiten und
Toleranzgenauigkeiten bei der Zerspanung
von Stahl, Stahlguss und rostfreien Stahlen.
Mini-Spanbrecher fiir kontrollierten Span-
bruch. Scharfe Schneidkante.

- PF2

Durch die geschliffene und polierte Oberfla-
che ist diese Geometrie besonders zur
Schlichtbearbeitung geeignet. Sehr scharfe
Schneidkanten und der 10° positive Span-
winkel garantieren ein optimales Ergebnis
und einen kontrollierten Spanbruch.

- PMS

Geometry for finishing to medium machining of
steel.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncToBas 1 NonyuncToBas obpaboTka

|

einseitig
single sided
OfJHOCTOPOHHAA

-PS2

Geometry for finishing steel, cast steel and stain-
less steel. Mini chip breaker for controlled chip
breaking. Sharp cutting edge.

Schlichtzerspanung
Finishing
Ynctosan obpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

-PF2

Due to the ground, polished insert surface, this
geometry is especially suitable for finishing appli-
cations.The very sharp cutting edge and 10° posi-
tive cut offer excellent results and swarf control.

Schlichtzerspanung
Finishing
Ynctosas obpaboTka

W

einseitig
single sided
OfJHOCTOPOHHAA

POSITIV
POSITIVE
MO3VTNBHbIE

- PMS

[eomeTpua /18 YNCTOBOM 1 MOMYYNCTOBOW
00paboTKM CTanen.

Basis / Reference insert / basosas nnactuka CC.. 09T3
ap

[mm]

0.2 04 06 f

[mm/U]

- PS2

[eomeTpua Ana uncToBol 06paboTkm cTanen,
CTanbHOro ¥ HeprkasetoLero nnTbaA. CTPY»KKONOM
MaKCMManbHO NPUBAMXKeH K BepLUVHE MAACTUHBI
[719 ONTYMM3ALUMA CTPY>KKOOOPA30BaHUsA npu
Manbix rybuHax pesanunsa. OcTpas pexyliasn
KpOMKa.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CN.. 1204

ap
[mm]

6

4

-

0 0,2 04 06 f

[mm/U]

-PF2

YHVBEpCanbHasa reoMeTpus Ans 06paboTku
OOMNbLUVHCTBA MaTepnanos. reOMeTpl/lﬂ
Hauy4Wmrm 06pasom NOAXOAWT AN onepauunii
YMCTOBOIro TOYEHUA, 6naro;|,apﬂ Hann4mto
LIJJ'IMq)OBaJ'IbeIX N NONNPOBaHHbIX pa60l4\/|><
nosepxHocTer. OCTpasa pexyllad KpomKa 1
nepeaHnia yron 10° co3paloT Npeanochinki And
nonyyeHna OTIMYHOro pesynbtata 1 XOpOLLH/Il;l
KOHTPO/b CTPY»KKOOBPA30BaHMA.

Basis / Reference insert / bazosaa nnactnHa VC.. 1103
ap

[mm]

6

0

02 04 06 f

[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpuUA CTPYKKOSIOMOB

Bearbeitung Stahl POSITIV
Steel machining POSITIVE
O6paboTka cTanu MO3NTBHBIE
Fiir die Schlichtbearbeitung sind auch die Please also consider our high positive geometries ~ [1nA unCTOBOW 06PabOTKM Mbl TakKe
hochpositiven Geometrien -AWI, -ASF, -AWI, -ASF, -ALU and -ACB as their coated ver- peKoMeHyeM Hallu BbICOKOMO3UTMBHbIE
-ALU und -ACB in beschichteter Ausfiihrung sions offer excellent results for reomeTpun —AWI, -ASF, -ALU 1 ~ACB B
hervorragend geeignet. finishing steels and stainless steels as well MCMONHEHWN C MOKPbITUEM.

as high temperature alloys.
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung rostfreier Stahl

Stainless steel machining

ObpaboTka HepxaBetoLLen CTanm

-PS

Geometrie fiir die Feinschlichtbearbeitung
von rostfreiem Stahl und warmfesten Legie-
rungen mit geringen Vorschiiben und Span-
tiefen. Kontrollierter Spanbruch. Niedrige
Schnittkrafte. Am Umfang geschliffene
Wendeschneidplatte. Auch geeignet fiir
die Bearbeitung von NE-Metallen.

-AM

Spanformgeometrie fiir den mittleren Zer-
spanungsbereich von Stahl, rostfreiem (aus-
tenitischem) Stahl und auch Gusswerkstof-
fen. Sehr gute Spankontrolle bei geringen
bis mittleren Spantiefen und Vorschubberei-
chen durch die Anordnung der speziell konzi-
pierten Spanformnoppen. Weicher Spa-
nablauf und niedrige Schnittkréfte.

- AEC

Geometrie zum Schlichten von Stahl und
rostfreiem Stahl. In unbeschichteter Aus-
fiihrung auch geeignet fiir NE-Metalle.

-PS

Geometry for finishing stainless steels and heat
resistant alloys with low feed rates and depth of
cut. Controlled chip breaking. Low cutting forces.
Periphery ground insert which is also suitable for
non-ferrous materials.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosas 0bpaboTka

W

einseitig
single sided
OfJHOCTOPOHHAR

-AM

Chip breaker geometry for medium machining of
steel, austenitic stainless steel and cast materi-
als. Due to special chip pimples, very good chip
control at low to medium depth of cut and feed
rates. Smooth chip evacuation and low cutting
forces.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
lMonyuncToBas 06paboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

-AEC

Precision sintered geometry for finishing
steel and stainless steel. Uncoated version also
suitable for non-ferrous materials.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosaa 0bpaboTka

|

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSAA

POSITIV
POSITIVE
MO3VTNBHBIE

-PS
[eomeTpua AN YNCTOBOW 0OPAOOTKM
HepaBetoLLMX CTaner 1 *aponpoyHbIX CrIaBoB
Ha MasblX mofa4vax m I’J'Iy6l/lHa>< pe3aHunA.
KOHTpOnb CTpy»Ko00OpaszoBaHusa. Huskre cibl
pe3aHuA. Takxke MOXeT MPUMEHATLCA ANA
06paboTKM MaTepranos, He CoaepPXKalmx
xenesa.

Basis / Reference insert / basosas nnactuka CC.. 09T3

ap
[mm]
6
4
2
|
0 0,2 04 06 f
[mm/U]

[eomeTpuna CTpyxkooMa And NoayUncToBon
00pabOoTKM CTanen, ayCTeHUTHBIX HEPXKaBEIOLLX
CTanen 1 ctanbHoro nuTbA. bnaropapsa
cneuvansHomy penibedy CTPYXXKOOMa, OUYeHb
XOPOWMWN KOHTPOJIb NpoLiecca
CTPYKKOOBPA30BaHMA Ha Manbix ¥ CPeHNX
rnybuHax pesaHua 1 nogayax. bnaronpuATHble
YCNOBWA OTBOAA CTPYXKKM U HU3KME CUIbl
pesaHuA.

Basis / Reference insert | bazosas nnactvHa CC..09T3
ap

[mm]

6
4
’ A
0 02 04 06 f
[mm/U]
- AEC

CneuéHHan C BLICOKOM TOYHOCTbIO MNacTuHa AnA
YMCTOBOW 0OPAbOTKM CTane N HepKaBeloLyx
cTanein. [laHHan nnacT1Ha B UCNONHeHWn 6e3
NOKPBITUA Takxke NpUMeHAeTCA AnA 0b6paboTku
MaTepuasnos, He COePXaLLUX Kenesa.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CC.. 09T3

ap
[mm]
6
4
2
0 0,2 04 06 f
[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpurA CTPYKKOIOMOB

Bearbeitung rostfreier Stahl

Stainless steel machining

ObpaboTka HepxaBetoLLen CTann

- PM1

Neu entwickelte positive Schneidengeomet-
rie fiir die Schlichtbearbeitung und mittlere
Zerspanung. Diese Geometrie eignet sich
besonders zur Bearbeitung von Stahl sowie
rostfreien Stiahlen. Die doppelt-positive
Schneidkante garantiert eine hohe Prozess-
sicherheit und eine exzellente Spankontrol-
le auch bei hohen Vorschiiben.

- WMS

WIPER-Geometrie fiir die Bearbeitung rost-
freier Stahle. Extrem hochwertige Oberfla-
chen durch Breitschlichtgeometrie, optima-
ler Spanbruch durch erh6hten Vorschub, da-
durch

geringere Bearbeitungszeiten und hohere
Wirtschaftlichkeit.

- PS2

Geometrie fiir die Schlichtbearbeitung zum
Erreichen hoher Oberflachengiiten und
Toleranzgenauigkeiten bei der Zerspanung
von Stahl, Stahlguss und rostfreien Stahlen.
Mini-Spanbrecher fiir kontrollierten Span-
bruch. Scharfe Schneidkante.
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-PM1

Newly developed positive geometry for finishing
and medium machining. This geometry is mostly
suitable for steel and stainless steel. The double
positive cutting edge ensures high reliability and
excellent swarf evacuation. The wave shaped ge-
ometry offers excellent swarf control, even at
high feed rates.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncTosan v nonyunctosas obpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSAA

- WMS

WIPER geometry for machining steel. Extremely
good surface finish due to wiper technology. Op-
timum chip breaking due to increased feed rates
leading to reduced machine time and increased
efficiency.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncToan 1 nonyunctoBas obpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASA

-PS2

Geometry for finishing steel, cast steel and stain-
less steel. Mini chip breaker for controlled chip
breaking. Sharp cutting edge.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yuncrosas 06paboTKa

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSAA

POSITIV
POSITIVE
MO3UTMBHBIE

-PM1

HoBaa No3nTMBHaA reomMeTpua AnA YNCTOBOW W
nonyyncToBoi obpaboTku. OcHoBHOE
npumeHeHe - 06paboTKa CTanei u
HeprkaseloLLmx CTanen. [BOMHOM NO3UTUBHBbIN
YrOn pexylLlern KPOMKM 06ecrneurBaeT XOPOLLYio
3BaKyaLio CTPYKkK. BonHosaA reomeTpua
obecneurBaeT OTIMYHOE CTPYKKOOOPa3oBaHvie

NpW BbICOKMX Mofdadax.
Basis / Reference insert | bazosas nnactuHa CC.. 09T3

ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]

-WMS

leomeTpuist Wiper o5 06paboTKm CTanel.
Ype3BblualiHO BbICOKOE KauecTBO 0OpaboTaHHOw
MOBEPXHOCT BCNEACTBME NPUMEHEHNA
TexHonorumn Wiper. Ontumm3auma npowecca
CTPY»KKOODPa30BaHMA MPK yBENMUEHHbIX Mogauax,
a TaKKe CHIPKEHVIE MALLIMHHOTO BPEMEHH 1
NoBbiLLEeHNE SPPEKTUBHOCTI NPOLIECCa.

Basis / Reference insert | ba3osas nnactnHa CC..09T3
ap

[mm]

6

02 04 06 f
[mm/U]

-PS2

[eoMeTpuaA ANg YNCTOBOM 06PabOTKI CTanen,
CTaNbHOrO 1 HepxasetoLlero NuTbA. CTPYXKONIOM
MaKCUManbHO NPUOAVKEH K BepLIMHE MAACTMHbI
LNA ONTVMM3ALMK CTPYKKOOOPa30BaHMA Npw
ManbIx ry6rHax pesaHua. OcTpas pexyllas
KpOMKa.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung rostfreier Stahl
Stainless steel machining
ObpaboTka HepxaBetoLLen CTanm

- PF2

Durch die geschliffene und polierte Ober-
flache ist diese Geometrie besonders zur
Schlichtbearbeitung geeignet. Sehr scharfe
Schneidkanten und der 10° positive Span-
winkel garantieren ein optimales Ergebnis
und einen kontrollierten Spanbruch.

Fiir die Schlichtbearbeitung sind auch die
hochpositiven Geometrien -AWI, -ASF,
-ALU und -ACB in beschichteter Ausfiihrung
hervorragend geeignet.

-PF2

Due to the ground, polished insert surface, this
geometry is especially suitable for finishing appli-
cations. The very sharp cutting edge and 10° posi-
tive cut offer excellent results

and swarf control.

Schlichtzerspanung
Finishing
Ynctosas obpaboTka

|

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

Please also consider our high positive geometries
-AWI, -ASF, -ALU and -ACB as their coated ver-
sions offer excellent results for

finishing steels and stainless steels as well

as high temperature alloys.

POSITIV
POSITIVE
MO3VTNBHBIE

- PF2

YHVBepCanbHasa reoMeTpua Ana 00paboTku
60MblWNHCTBA MaTepuranos. [eomeTpus
Hauy4LWwmm 0bpa3om NOAXOAWT ANA onepauuii
YMCTOBOO TOUeHWA, 61aroaapa Hannumo
WANPOBANBHBIX M MONMPOBAHHbBIX PaboUMX
nosepxHocTen. OCTpaa pexyllad KpomKa 1
nepeaHnia yron 10° co3patoT npeanochinki Ana
nonyyeHra OTIMYHOIO pe3ynbTaTa 1 XOPOoLWi
KOHTPOJTb CTPY»KKOOOPa30BaHMA.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa VC.. 1103
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f

[mm/U]

[1InA uncToBOW 06PABOTKM Mbl TaKKe
peKoMeH/yeM HalW BbICOKOMO3UTUBHbIE
reomeTpun —AWI, -ASF, -ALU n -ACB B
MCNONHEHUM C NOKPbITUEM.
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpurA CTPYKKOIOMOB

Bearbeitung NE-Metalle

Non-ferrous materials

O6paboTKa LIBETHbIX METANNOB

-PS

Geometrie fiir die Feinschlichtbearbeitung
von rostfreiem Stahl und warmfesten Legie-
rungen mit geringen Vorschiiben und Span-
tiefen. Kontrollierter Spanbruch. Niedrige
Schnittkrafte. Am Umfang geschliffene
Wendeschneidplatte. Auch geeignet fiir die
Bearbeitung von NE-Metallen.

- AEC

Geometrie zum Schlichten von Stahl und
rostfreiem Stahl. In unbeschichteter Aus-
fiihrung auch geeignet fiir NE-Metalle.

- PF2

Durch die geschliffene und polierte Ober-
flache ist diese Geometrie besonders zur
Schlichtbearbeitung geeignet. Sehr scharfe
Schneidkanten und der 10° positive Span-
winkel garantieren ein optimales Ergebnis
und einen kontrollierten Spanbruch.
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-PS

Geometry for finishing stainless steels and heat
resistant alloys with low feed rates and depth of
cut. Controlled chip breaking. Low cutting forces.
Periphery ground insert which is also suitable for
non-ferrous materials.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosasn obpabdoTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSAA

-AEC

Precision sintered geometry for finishing steel
and stainless steel. As uncoated version also suit-
able for non-ferrous materials.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosas 0bpaboTKa

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASRA

-PF2

Due to the ground and polished insert surface, this
geometry is especially suitable for finishing appli-
cations.The very sharp cutting edge and 10° posi-
tive cut offer excellent results and swarf control.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosan 0bpaboTka

W

einseitig
single sided
OfIHOCTOPOHHAA

POSITIV
POSITIVE
MO3UTMBHBIE

-PS

lMnactmHa co WnndoBaHHOM Nepudepuen.
VicnonHerve 6e3 MOKPbLITUA MPUMEHAETCA AN1A
UMCTOBOW 0OPAOOTKI MATEPHANOB, HE COAEPMALLMX
»Kenesa. VicnonHeHue ¢ MOKPbITVEM NPUMEHACTCA
L1 UMCTOBOW 0OPAOOTKN HEPXKABEIOXKWIX CTanel v
AKaporpoYHbIX CNNaBOB Ha MaslblX MOAa4ax 1
rybrHax pesaHuA. KoHTponb npoliecca
Cpr>KI<OO6paBOBaHVIFL Huzkme cunbl pe3sanHna.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CC.. 09T3
ap

[mm]

6

-
0 0.2 04 06 f

[mm/U]

- AEC

Jlyuwniz BbI6GOP ANA NONy4MCTOBON 1
uepHoBol 06paboTKM MaTepranos, He
cofepallnx xenesa, anoMnHua,
aMNOMUHUEBBIX CMNaBOB, MEAW U OPOH3bI.
VlcnonHeHne ¢ NOKPLITYEM XOPOLO MOAXOAUT
ANA YNCTOBOW 0OPabOTKMN HepKaBeEIOLLMX
cTanen.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CC.. 09T3
ap

[mm]

6

4

I _

0 0,2 04 06 f
[mm/U]

-PF2

YHMBEpCanbHaa reomMeTpus Ana 06paboTKu
60NbLWMHCTBa MaTepunanos. leomeTpua
Hanyuywmm obpas3om NOAXOAWT And onepauunii
UMCTOBOrO TOUeHNs, 6narofapsa HanMyuio
WNNGOBabHBIX ¥ NOAMPOBAHHbBIX PabOUMX
nosepxHocTen. OCTpas pexyliad KpomKa 1
nepeaHWin yron 10° co3galoT NpeanochiTki Ana
NOSTyYeHVA OTIIMYHOIO pPe3sysbTaTa 1 XOPOLLKIA
KOHTPOJIb CTPYKKOOBPa30BaHNs.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa VC.. 1103
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

Bearbeitung NE-Metalle

Non-ferrous materials

O6paboTKa LIBETHbIX METANNIOB

- AWI

WIPER-Geometrie zum Schlichten bis
Schruppen von Aluminium und Aluminium-
legierungen. Auch geeignet zum Schlichten
von rostfreien Stdahlen und exotischen Ma-
terialien. Optimierter Spanbruch durch ho-
here Vorschubwerte.

- ACB

Anwendungsbereich entsprechend der
»-ALU”-Geometrie, jedoch mit optimierter
Spanform. Zusétzliche Spannoppen fiir
verbesserten Spanbruch und kurze Spane.

- ASF

Schlichtgeometrie fiir die Bearbeitung von
Aluminium und Aluminiumlegierungen
sowie Bunt- und NE-Metallen. Auch geeig-
net zum Schlichten von rostfreien Stahlen.
Geringe Schnittkréfte durch die scharfe
Schneidkante in Verbindung mit der speziell
ausgelegten Spanleitstufe. Wendeschneid-
platte komplett umfangsgeschliffen.

-AWI

WIPER geometry for finishing to roughing of alu-
minum and aluminum alloys. Also suitable for
finishing stainless steel and exotic materials. Opti-
mum chip breaking because of increased feed
rates.

Schlicht bis Schruppzerspanung
Finishing to Roughing
YncToBas obpaboTka 1 YepHoBas 0bpaboTka

|

einseitig
single sided
OfHOCTOPOHHARA

-ACB

Same application area as “-ALU” geometry, how-
ever with optimized chip breaker. Special chip
breaker for small chips.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
[MonyuncToBas 06paboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

-ASF

Finishing geometry for machining aluminum,
aluminum alloys and non-ferrous materials. Also
suitable for finishing stainless steel. Very low cut-
ting forces due to sharp cutting edges and special
chip breaker. Completely ground insert.

Schlichtzerspanung
Finishing
YncToBas obpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHSA

HOCHPOSITIV
HIGH POSITIVE
BblCOKOMO3NTNBHbIE

- AW

leomeTpua Wiper ana 06paboTKm B fvianasoHe ot

YMNCTOBOW [JO YEPHOBOW aNIOMVHWA 1 €ro Cr1aBos.

Takxe ncnonb3yeTca Ana YACTOBOV 06paboTKM
HepXKaBEIOLLVIX CTanen v SK30TUYECKIX
maTtepvanos. OnTummsaLya npoLiecca
CTPY»KKOODPa30BaHNA Ha MOBbILLIEHHbIX MOAAYaX.

Basis / Reference insert / ba3osas nnactuHa CC.. 09T308
ap

[mm]

6

0,2 04

06 f
[mm/U]

- ACB

O6nacTb NprYMeHeHNs, Kak vy reometpum ALU,
HO CTPYKKOIOM ONTUMM3UPOBAH 4N1A MONyYeHwA
MeNKOCEKLMOHHOWM CTRYXKH.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CC.. 09T308
ap

[mm]

0.2 04

06 f
[mm/U]

- ASF

FeomeTpus Ana YMCTOBOM 06PAOOTKM amioMUHIA 1
ANIOMNHNEBbIX CM/IaBOB. Takxe NpUMeHAETCA AnA
YMCTOBOK 06PABOTKIN HEPXKABEIOWIMX CTanel.
OyeHb HW3KKMe Cunbl pe3aHunsa brarogaps ocTpoi
pexyLLen KpOMKe 1 CnelmanbHOM reomeTpmn
cTpyx*Konoma. MonHocTbio WinvidoBaHHasA
nnactnHa.

Basis / Reference insert | bazosas nnactuHa CC.. 09T304
ap

[mm]

6

02 04 06 f

[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpurA CTPYKKOIOMOB

Bearbeitung NE-Metalle HOCHPOSITIV
Non-ferrous materials HIGH POSITIVE
ObpaboTka LIBETHbIX METANNOB BbICOKOTO3TNBHbIE
-ALU -ALU -ALU
Geometrie fiir die Bearbeitung von Alumini- Geometry for machining aluminum/alloys and leomeTpua Ana 06paboTKY antoMVHAA 1
um und Aluminiumlegierungen sowie Bunt- non-ferrous materials. Also suitable for finishing AMOMVIHMEBBIX 1 LIBETHBIX CMIaBOB. Takke
und NE-Metallen. Auch geeignet fiir die Fein- molybdenum, sintered steel or stainless steel. NPVIMEHAETCA /1A OKOHUaTeNbHOM 06PaboTKM
zerspanung von Molybdan, Sinterstahl oder Very low cutting forces due to sharp cutting MonmnbaeHa v HepkasetoLLVX cTanei. OueHb Hii3kve
zum Schlichten von rostfreien Stahlen. Ge- edges and special chip breaker. Excellent machin-  cunbl pe3aHus Onarofapsa OCTPO pexxyLLei KPOMKe
ringe Schnittkrafte durch die scharfe ing of unstable and thin-walled workpieces. 1 CELManbHON reoMeTPIM CTRYKKONOMa.
Schneidkante in Verbindung mit der speziell Completely ground insert. INpeKpacHO NoaxoauT Ans 06Pa00TKY HECTAOMITbHBIX
ausgelegten Spanleitstufe. Dadurch optima- 1 TOHKOCTEHHBIX 3arOTOBOK. [1ONHOCTbIO
le Bearbeitung von labilen, diinnwandigen WnMdoBaHHaA NacTMHa.
Teilen moglich. Wendeschneidplatten kom- Basis / Reference insert | Bazosas nnactita CC.. 09T308
plett umfangsgeschliffen. ap
Mittlere Zerspanung tmm]
Medium machining 6

Monyyncrosas 0bpaboTka

einseitig 5
single sided
OAHOCTOPOHHAA

02 04 06 f
[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

- NWC

WIPER-Geometrie fiir die Bearbeitung von
Stahl und Stahlguss, legierten Stahlen und
nichtrostenden Stdhlen. Zum Schlichten
und fiir die mittlere Bearbeitung geeignet.
Dank der WIPER-Geometrie gleichbleibende
Oberflachengiite bei doppeltem Vorschub.
Exzellenter Spanablauf.

- NMC

Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung.
Stabile Schneidkante, deshalb auch fiir
leicht unterbrochenen Schnitt geeignet.

-AQ

Universal-Geometrie fiir den Schlicht- und
mittleren Zerspanungsbereich bei Stahl,
Stahlguss und nichtrostenden Stahlen.
Hohe Oberflachenqualitat und Toleranz-
genauigkeit. Sehr gute Spanformung.

-NWC

WIPER geometry for machining steel, cast steel,
alloyed steel and stainless steel. Suitable for finish
to medium machining. Because of the wiper edge
it has the potential to achieve the same finish at
a doubled feed rate. Excellent swarf control.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncToBas 1 NoayuncToBan obpaboTka

double sided

zweiseitig
[IBYCTOPOHHARA

-NMC

Geometry for medium depth of cuts and feed
rates. Very strong cutting edge, therefore very
suitable for light interrupted cutting.

Mittlere bis grobe Zerspanung
Medium to rough cutting
YepHoBas 1 Nony4ncToBas 0bpaboTka

double sided

zweiseitig
[NIBYCTOPOHHARA

-AQ

Universal geometry for finishing to medium ma-
chining of steel, cast steel and stainless steel. Ex-
cellent surface finish and tolerance accuracy.
Very good swarf control.

Schlichtzerspanung
Finishing
YncTosas obpaboTka

double sided

zweiseitig
[IBYCTOPOHHSAA

-NWC

leomeTpua Wiper ana 06paboTku cTanei,
CTanbHOrO NINTHA, NErMPOBAHHBIX 1 HEPXKABEIOLLVX
cTanew. Ina unctoBom 1 NoNyuncToBom
obpaboTku. Mo3BoNAET NoyyaTs Takoe xe
KauecTBO NOBEPXHOCTV NPW YBENVNUYEHHON BABOE
nogave. Xopowum KOHTPOSb npoLecca

CTPY»KKOOBPa30BaHUA.
Basis / Reference insert / basosaa nnactuka CN.. 1204
ap
[mm]
6
4
I ™
0 0,2 04 06 f
[mm/U]

[eomeTpua ana obpaboTKM CO CPEAHUMM
rny6uHamy pesanna 1 nogadamu. OyeHb
NpoYHasA pexyLlias KpoMKa, Mo3BosAloLLas BeCTY
00paboTKy B YCOBUAX MPEPBIBUCTOrO pe3aHuA.

Basis / Reference insert / bazosan nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f

[mm/U]

- AQ
YHvBepCanbHaa reoMeTpua ANa OKOHYaTeNbHOM
1 NONYYNCTOBOW 0BPAbOTKM CTanel, CTanbHOro
NINTBA ¥ HeprKaBetolwyx ctaneit. OTanyHoe
KauecTBo 06paboTaHHOM NOBEPXHOCTU 1
BbICOKaA reoMeTpmyeckas TOYHOCTb. OueHb
XOPOLLWIA KOHTPOb NpoLiecca
CTPYKKOOOPa30BaHWA.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

02 04 06 f

[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpuUA CTPYKKOSIOMOB

-B

Universal-Geometrie fiir den Schlicht- und
mittleren Zerspanungsbereich bei Stahl,
Stahlguss und nichtrostenden Stéhlen.
Geeignet zur allgemeinen Bearbeitung mit
Vorschubraten von 0,15 bis 0,25 mm/U.

- NFC

Schlicht-Geometrie fiir die Fertigbearbei-
tung. Speziell geeignet fiir weiche Stahle
bei einem exzellenten Spanbruch.

-C

Universal-Geometrie fiir den Schlicht- und
mittleren Zerspanungsbereich bei Stahl,
Stahlguss und nichtrostenden Stdhlen. Geeig-
net zur allgemeinen Bearbeitung mit Vor-
schubraten von 0,20 bis 0,35 mm/U.
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-B

Universal geometry for finishing up to medium
machining in steel, cast steel and stainless
steel. Suitable for general machining with feed
rates of 0.15 bis 0.25 mm/rev.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncTosan 1 NonyyncToBas obpaboTka

e

zweiseitig
double sided
NBYCTOPOHHAA

-NFC

Special geometry for finishing. Specially suitable
for soft steel materials in connection with excel-
lent chip breaking.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YucTosan v nonyumctosas obpaboTka

double sided

zweiseitig
NBYCTOPOHHAA

-C

Universal geometry for medium machining

to roughing in steel, cast steel and stainless steel.
Suitable for general machining with

feed rates of 0.20 bis 0.35 mm/rev.

Mittlere bis grobe Zerspanung
Medium to rough cutting
YepHoBan 1 nonyuncroBas 0bpaboTka

e

zweiseitig
double sided
[BYCTOPOHHSA

-B

YHVBepCanbHasa reoMeTpus OT Y/CTOBOW A0
NOYyYNCTOBOM 0B6PAOOTKYM CTanu, MUTbA 1
HepkaseloLnx cTaneit. OCHoBHaA 061acTb
npviMeHeHuns - paboTa ¢ nojadamu
0,15-0,25 mm/ob6.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa TB.. 1603

ap

[mm]

6

4

i

0 0,2 04 06 f

[mm/U]

-NFC

CneymanbHasa reomeTpua 4na oKoHYaTenbHoM
06paboTkun. CneumanbHo ans 06paboTKM BA3KKX
cTanei. OTANYHDBIA KOHTPOSMb CTPYXKOOTAENEHNA.

Basis / Reference insert | bazosas nnactuHa CN.. 1204
ap

[mm]

6

4

0 0,2 04 06 f
[mm/U]

YHMBEpCanbHas reomeTpyia Ana 06paboTkm ot
NOAYYUCTOBOW JO YEPHOBOW CTanel, MUTba 1
HeprkaBetoWmx ctanein. OCHoBHasA 061acTb
npumeHeHnA - paboTa C Nofadamy

0,2-0,35 mm/ob.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa TN.. 1604
ap

[mm]

6

4

0 0,2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

-S

Geometrie fiir die Schlichtzerspanung von
Stahl und rostfreien Stiahlen. Scharfe Kanten,
geringere Schnittkraft. Gute Spankontrolle,
leichter Spanablauf. Auch fiir leicht unter-
brochene Schnitte geeignet.

-S

Geometry for finishing of steel and stainless steel.
Sharp cutting edge, low cutting forces, good chip
control and chip flow. Also suitalbe for light inter-
rupted cuts.

Schlichtzerspanung
Finishing
YncTosan obpaboTka

double sided

zweiseitig
[NIBYCTOPOHHAR

-S

FeomeTpus Ansa YNCTOBOI 0OPaboTKM CTanen un
HepxasetoLmnx ctanen. OCTpaa pexyllas KpomMKa,
HY3KME CUMbl Pe3aHNA, XOPOLUMIA KOHTPOMb
CTPY»KKOOBPA30BaHNA, MOAXOAUT [IN1A NETKOro
NPEPLIBUCTOrO pe3aHua.

Basis / Reference insert | basosas nnactuka KC.. 1103
ap

[mm]

6

0,2 04 06 f
[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpuUA CTPYKKOSIOMOB

-AQ

Geometrie fiir die Schlichtzerspanung von
Stahl, Stahlguss und nichtrostenden Stih-
len. Hohe Oberflachenqualitédt und Tole-
ranzgenauigkeit. Sehr gute Spanformung.

-PMC

Universelle Geometrie fiir die Bearbeitung
von Stahl und Stahlguss, legierten Stahlen
und nichtrostenden Stahlen. Zum Schlich-
ten und fiir die mittlere Zerspanung geeig-
net. Guter Spanablauf. In vielen
Bearbeitungsbereichen einsetzbar.

-FS

Universalgeometrie fiir die Schlichtzer-
spanung von Stahl, rostfreien Stahlen und
Gusswerkstoffen. Durch die geschliffenen
Spanbrecher ist diese Geometrie besonders
zur Schlichtbearbeitung geeignet. Geringe
Schnittkraft. Gute Spankontrolle. Optimier-
te Spanabfuhr.

N
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-AQ

Universal geometry for finishing to medium ma-
chining of steel, cast steel and stainless steel. Ex-
cellent surface finish and tolerance accuracy.
Very good swarf control.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosas 0bpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASRA

-PMC

Universal geometry for machining steel,

cast steel, alloyed steel and stainless steel. Suit-
able for finish to medium machining.

Because of the wide chip grooves good chip con-
trol is achieved in most applications.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncToan 1 nonyunctoas obpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASA

“FS

Universal geometry for finishing of steel, stainless
steel and cast materials. Ground chip breaker for
finishing applications. Low cutting forces, good
chip control and excellent chip flow.

Schlichtzerspanung
Finishing
Yncrosan 0bpaboTka

W

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHASRA

-AQ
YHVBepCanbHasa reoMeTpus Ana OKOHYaTeNbHON
1 NOAYYNCTOBOW 0B6PabOTKM CTanel, CTanbHoro
NNTBA U HepKaseloLyx ctanein. OTanuHoe
KayecTBo 06paboTaHHOM NOBEPXHOCTY U1
BbICOKasA reomeTpuyeckan TOUHOCTb. OueHb
XOPOLLMI KOHTPOb NpoLiecca
CTPYXKOODOPa30oBaHWA.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CC.. 09T3
ap

[mm]

6

4
i
0 0,2 04 06 f
[mm/U]
- PMC

YHMBEpCanbHaa reomeTpua Ana 06paboTKM
CTanewn, CTanbHOro NTbA U HepKaBetoLWX
cTanein. lNpumeHAeTCca Ana YMCTOBOW 1
NosyYnCTOBOM 06paboTKy. [eomeTpus
CTPYKKOIOMa 06eCcneymBaeT XOPOLLMI KOHTPOMb
npoLiecca CTpyKKooOpa3oBaHWA B LUIVPOKOM
[ManasoHe NprYMeHeHns.

Basis / Reference insert | ba3osas nnactnHa CC..09T3
ap

[mm]

6

0,2 04 06 f
[mm/U]

-FS

YH1BEPCanbHaA reoMeTpUs A1s UMCTOBOM
00paboTKM CTanu 1 nnTbA. LnuposaHHbIN
CTPYKKOMOM ANA UMCTOBOM 06paboTku. Huskme
CWIbl PE3aHNA 1 XOPOLLNI KOHTPOMb
CTPYXKOOOPa30oBaHHA.

Basis / Reference insert / basosas nnactuHa CC.. 0602
ap

[mm]

6

0.2 04 06 f
[mm/U]



Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eomMeTpuA CTPYXKKOSIOMOB

-S

Bearbeitung von Stahl, Stahlguss, Gusseisen
mit Kugelgraphit und Sinterwerkstoffen im
mittleren Zerspanungsbereich bis zum un-
teren Schruppbereich. Fiir mittlere
Spanquerschnitte und hohe Schnittge-
schwindigkeiten unter stabilen Bearbei-
tungsbedingungen.

-G
Fiir die mittlere Bearbeitung von Stahl,

rostfreien Stahlen und Gusswerkstoffen.
Spanbrecher fiir kleine Spéne.

-U

Hauptanwendungsbereich in der Stahlzer-
spanung. Gute Spanlenkung bei geringem
Vorschub und unterschiedlichen Schnitt-

tiefen. Geringe Schnittkraft.

-S

Machining of steel, cast steel, cast iron with nod-
ular graphite and sintered materials from medi-
um machining up to light roughing. For medium
chip cross sections and high cutting speeds under
stable machining conditions.

Mittlere Zerspanung bis leichtes Schruppen
Medium machining to light roughing
Monyuncrosas 1 YepHoBas 0bpaboTKa

|

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHAA

For medium machining of steel, stainless

steel and cast materials. Chip breaker for small
chips.

Mittlere Zerspanung
Medium machining
Monyuncrosas obpaboTka

|

einseitig
single sided
OAHOCTOPOHHAA

-U
Main application is steel machining. Good chip

control at low feed rates and different cutting
depths. Low cutting forces.

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
Yucrosan v nonyumctosas 06paboTka

W

einseitig
single sided
OfJHOCTOPOHHAR

-S

O6paboTka CTanu, MTbA, BBICOKONPOYHOrO
YyryHa v NpoayKTOB NOPOLIKOBOM METaTypru.
O6paboTka OT NOAYUYNCTOBOW O YEPHOBOI.
[pepblBMCTOE TOUEHME CO CPEAHUMMI CEYEHNAMM
1 BbICOKUMI CKOPOCTAMY pe3aHus.

Basis / Reference insert | bazosan nnactnuHa KC.. 1103

ap
[mm]
6
4
2
0 0,2 04 06 f
[mm/U]

MonyuncroBan 0bpaboTka CTanu, HepkagetoLei
ctanu v auTbA. CTPYKKONOM Ana GopmM1poBaHKA
MENKOW CTPYKKMN.

Basis / Reference insert / ba3osas nnactuHa  SP.. 0903
ap
[mm]
6
4
2
0 0.2 04 06 f
[mm/U]

OcHoBHas 0651aCTb NpuUMeHeHs - 0bpaboTka
CTanm. XOpowWnii KOHTPOb CTPY»KKOODpa3oBaHuis
Ha H3KVIX NOfauax v pasimyHbix ryorHax
pe3aHmna. Hu3kme Cinbl pesaHis.

Basis / Reference insert | basosas nnactuHa CC.. 0602
ap

[mm]

6

4

2 ‘

0 0,2 04 06 f
[mm/U]
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Spanformgeometrien

Chip Breaker Geometries
[eoMeTpuUA CTPYKKOSIOMOB

-Y -Y -Y

Fiir die mittlere Bearbeitung von Stahl, rost-  For medium machining of steel, stainless steel lMNonyuncToBas 0bpaboTka CTanu, HepxKagetoLLeit
freien Stahlen und Gusswerkstoffen. Schar- and cast materials. Sharp cutting edge foragood  ctanu v nuTba. OCTpas pexyllan KpomKa ans

fe Schneidkante. Hohe Oberfldachengiite. surface finish. LOCTVIKEHWA BEICOKOTO KayecTsa MOBEPXHOCTY.

Basis / Reference insert [ bazosas nnactuHa VC.. 1103

ap
Mittlere Zerspanung [mm]
Medium machining 6
lNonyuncToBas 0bpaboTka
4
einseitig 5
single sided
omrocTopoHtHAA —
0 02 04 06 f
[mm/U]
Positive Geometrie fiir die Schlichtzer- Positive geometry for finishing and medium ma- [03uT1BHaA reomeTpusa AN1A YNCTOBOW 1
spanung und mittlere Bearbeitung von chining of steel, cast steel and stainless steel. NOMyUMCTOBOM 06PAbOTKI CTanu, MATbA 1
Stahl, Stahlguss und nichtrostenden Stah- Ground circumferential chip breaker. Hepragetolel ctanu. LnudosaHHbIN
len. CTPY>KKOJOM.
Geschliffene, umlaufende Spanleitstufe.
Basis / Reference insert / basosas nnactuHa VC.. 1103
ap

[mm]

6

Schlicht- und mittlere Zerspanung
Finishing and medium machining
YncToan 1 nonyunctoBas 0bpaboTka

4
Einse“ig ’ -
single sided
OAHOCTOPOHHAS 0

0.2 04 06 f
[mm/U]
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Erganzende Spanformgeometrien

-18

-12

-11

-AS

-N11

EN

ER/EL

FN

TN

Hochpositive Geometrie fiir die Bearbeitung von Aluminium und NE-Metallen.
Geschliffene Spanleitstufe mit 18° Spanwinkel.

Zum Kopierdrehen von Stahl mit mittleren Vorschiiben und Spantiefen.
In der Nebenanwendung auch fiir rostfreie Stahle geeignet.

Negative Spanformgeometrie zum Kopierdrehen von Stahl und Gusswerkstoffen
mit geringen Vorschiiben und Spantiefen. In der Nebenanwendung auch fiir
rostfreie Stahle geeignet. Geschliffene Spanleitstufe.

Zum Drehen von Stahl, rostfreiem Stahl sowie Stahlguss
bei mittleren bis groen Spanquerschnitten.

In beschichteter Ausfiihrung zum Drehen von Stahl und rostfreiem Stahl.
In unbeschichteter Ausfiihrung optimal fiir die Bearbeitung von Aluminium und
NE-Metallen geeignet.

Negative Spanformgeometrie zum Kopierdrehen von Stahl und Gusswerkstoffen
mit geringen Vorschiiben und Spantiefen. In der Nebenanwendung auch fiir
rostfreie Stahle geeignet. Gesinterte Spanleitstufe.

Universelle Spanformgeometrie in neutraler Ausfiihrung fiir die Zerspanung
von nahezu allen Materialien (je nach Beschichtung).

Spanformgeometrie in rechter oder linker Ausfiihrung fiir die mittlere Zerspanung
von Stahl und rostfreiem Stahl. Je nach Beschichtung fiir nahezu alle gdngigen
Materialien geeignet.

Umfangsgeschliffene Geometrie mit scharfer Schneidkante.
Hauptanwendung bei NE-Metallen. In beschichteter Ausfiithrung auch fiir
die Zerspanung von rostfreien Stahlen geeignet.

Geometrie mit gefaster Schneidkante fiir die grobe Zerspanung.
Durch die Fase hoher Schutz der Schneidkante vor VerschleiB3 und Ausbriichen.
Je nach Beschichtung fiir nahezu alle gangigen Materialien geeignet.

([ ] @)
([ ] O ®
([ ] ®
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Additional Chip Breaker Geometries

-18 High positive geometry for machining aluminum and non-ferrous materials °
Ground chip breaker with 18° rake angle.

12 For copy turning of steel at medium feed rates and cutting depths.
. As BropuuyHoe npumeHeHme also suitable for stainless steel.

Negative geometry for copy turning of steel and cast materials
-11 at low feed rates and cutting depths. BropnuHoe npumeHeHue also in stainless steel. [ ] @) [ ]
Ground chip breaker.

Turning of steel, stainless steel and cast steel at medium to big
-A . - () ()
chip cross sections.

Coated version for steel and stainless steel.
-AS Uncoated insert performs excellent when machining aluminum and (] (] O (] @] @)
non-ferrous materials.

-N11 Negative geometry for copy turning of steel and cast materials at low feed rates P o °
cutting depths. BropuuHoe npnmeHeHue in stainless steel. Molded chip breaker.
EN Universal geometry in neutral execution for machining almost P P ° P P

all materials (depending on coating).

ER/EL Geometry in right and left hand execution for medium machining of steel
and stainless steel. Depending on coating it is suitable for almost all materials.

EN Periphery ground geometry with sharp edge. Main application o ° °
in non-ferrous materials. Coated version also suitable for stainless steel.

Geometry with chamfered cutting edge for heavy machining.
TN The chamfer protects the edge from wear and breakouts. [ [ J [ J [ ] [ ]
Depending on coating suitable for almost all common materials.

182 ARNO-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touerne



JononHnTtenbHble CTPYKKOJZIOMbI

-18

-12

-11

-AS

-N11

EN

ER/EL

FN

TN

BbicokonosuTmBHas reomeTpus ansa o6paboTkm anioMMHNA N HEMeTaIoB.
LLinndoBaHHbI CTPY>KKONOM C epegHum yriom 18°.

KonupoBanbHoe ToueHMne cTanu co cpeaHNMI nogavamm n rny6mHamm pesanus.
B KauecTBe BTOPUYHOI 06/1acTV NPUMeHeHnA - 06paboTKa HepXKaBeloLein cTanu.

HeraTuBHasA reomeTpus AnsA KONMPOBaJIbHOrO TOYEHUA CTaN U INTbA C HU3KUMMN
nogavyamu u rny6mHamuy pesaHus. B KauecTBe BTOpUUYHOI 06nacT NpUMeHeHus -
o6paboTka HepxaBeloweli ctanu. LUnndoBaHHbI CTPYKKONOM.

ToueHue ctanu, Hep)l(aBelOl.l.lel‘il CTaJsin N INTbA CO CpegHMN N 60NbLIIMU CEUEHNAMM
Cbema.

BepcuA c noKpbITUEeM AnsA 06paboTKM cTanmn n Hepxaselowweri ctanu. Bepcusa 6es
NMOKPbITUA ANA 06paboTKN antoMUHNA U HEMETaNIoB.

HeraTtuBHaa reomeTpus ana KONMpoBasibHOro TOYEHNA CTa/N M INTbA C HUSKMMU
nopgaYamm v rny6mHamn pesaHus. BropnuHaa npumeHsemocTb - o6paboTka
HepXKaBelowen cranu. [peccoBaHHbIN CTPYKKOIOM.

YHuBepcanbHaa reoMeTpua B HeMTPanbHOM UCMOIHEHUN AnA 06paboTKu
60NbLWINHCTBA MaTepnanos (3aBMCUT OT NOKPbITNA).

FeomeTpuA B NpaBoOM 1 JIEBOM UCMONIHEHNW ANA NONYYUCTOBON 06paboTKmM cTanu u
Hep)KaBeloleil cTanu. B 3aBUCMMOCTHY OT cnniaBa 1 NOKPbITUA MOXKET NPUMEHATbCA ANA
6GONbLUIMHCTBA MaTepuranos.

LLinndoBaHHbI CTPY>KKONIOM C OCTPOI peXyLleil KpomKoli. OcHoBHaA o6nactb
npuMeHeHus - 06paboTKa LIBETHbIX METa/INOB 1 HeMeTaNnoB. Bepcus ¢ nokpbiTuem
MOXeT 6bITb peKoMmeHAoBaHa AnA 06paboTKN HepXKaBelowWmX cTaneil.

FeomeTpuA c HeraTMBHON (acKol Ha peXKyLleil KpoMKe AnsA Taxenoro ToyeHns. Oacka
npefoxpaHAeT KPOMKY OT M3HOCA M BbIKpaluBaHUA. B 3aBMCMMOCTY OT NOKPLITUSA
npuMeHAeTcA AnA 60blUNHCTBA MaTepuanos.

([ ] @)
([ ] O ®
([ ] ®
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Sorten

Grades
(@EER

Beschichtet / Coated / C nokpbiTrem

AK2010

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Das Hauptanwendungsgebiet dieser Sorte
ist die Bearbeitung von Gusswerkstoffen
aller Art. Des Weiteren ist sie auch fiir
Stahlwerkstoffe geeignet. Das neue Substrat
gewdhrleistet die erforderliche Zdhigkeit
und Warmfestigkeit, die Hartstoffbeschich-
tung (ARNO"-PowerTec) die VerschleiB3festig-
keit und Warmfestigkeit, so dass bei der
Bearbeitung von Eisenguss, auch bei harten
Gusskrusten und unregelméafigen Spantie-
fen, keine Probleme entstehen.

AK2110

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte fiir die Schruppzerspanung von Grau-
guss und Kugelgraphitguss. Die AK2110
besitzt eine exzellente Verschleif3festigkeit
und eine geringe Neigung zur Aufbauschnei-
denbildung. Fiir den universellen Einsatz bei
der GG- und GGG-Bearbeitung.

AK2310

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte fiir die Zerspanung von Grauguss und
Kugelgraphitguss. Die AK2310 besitzt eine
exzellente VerschleiBfestigkeit und eine
geringe Neigung zur Aufbauschneidenbil-
dung. Fiir den universellen Einsatz bei der
GG- und GGG-Bearbeitung.

AK2320

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Hauptanwendungsgebiet fiir die Zerspa-
nung von Grauguss und Kugelgraphitguss.
Die AK2320 besitzt eine gute Verschleif3fes-
tigkeit und kann auch bei unterbrochenem
Schnitt eingesetzt werden. Fiir den univer-
sellen Einsatz bei der GG- und GGG-Bearbei-
tung.

AM2030

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Fiir rostfreie Stahle und hochwarmfeste
Legierungen, legierte und unlegierte Stihle,
nichtrostende Stdhle sowie Titanlegierun-
gen geeignet. Sie weist eine extrem hohe
Zahigkeit und eine sehr gute Verschleif3fes-
tigkeit auf. Die AM2030 hat dhnliche Eigen-
schaften wie die Sorte AM2035, durch die
spezielle Oberflachenbehandlung (ARNO"-
PowerTec) wird das Gleitverhalten des Spans
jedoch verbessert und die Verklebeneigung
des Werkstoffs mit dem Schneidstoff deut-
lich reduziert.
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CVD-multilayer coating

The main application area for this grade is the
machining of all cast materials. It is also suitable
for machining steel. The new substrate offers the
necessary toughness and heat resistance, the CVD-
coating (ARNO"-PowerTec), the wear resistance as
well as added heat resistance ensure problem-
free machining of cast iron, also with hard crust
and at varying cutting depths.

CVD-multilayer coating

Grade for roughing of cast iron and nodular cast
iron. AK2110 has excellent wear resistance and low
tendency for build up edge. For the universal use on
grey cast iron and ductile iron.

CVD-multilayer coating

Grade for machining cast iron and nodular cast
iron. AK2310 has excellent wear resistance and a
low tendency for build-up edge. Also suitable for
universal machining of grey cast iron and ductile
iron.

CVD-multilayer coating

Main application for machining cast iron and nod-
ular cast iron. AK2320 offers good wear resistance
and can be used in interrupted cuts. Also suitable
for universal machining of grey cast iron and duc-
tile iron.

CVD-multilayer coating

For stainless steel and high-temperature resistant
alloys, alloyed and none-alloyed steel as well as
titanium alloys. This grade gives high toughness as
well as wear resistance. AM2030 is very similar to
grade AM2035, however because of the special
surface treatment (ARNO’-PowerTec) the swarf
evacuation improves and the build

up edge between the insert and the material is
strongly reduced.

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnnaB

MnorocnonHoe CVD-nokpbiTne

ObnacTb NpYIMeHeHNs laHHOTO Crnasa - 0bpaboTka
NnThA. Takxke NpUMeHAETCA AnA 00paboTKM CTanen.
Hosbil cnnas obecneynsaeT HeOOXo4VIMYIO
NPOYHOCTb U TemnepaTypHyto CTokocTs, CVD-
nokpbitne (ARNO®-PowerTec) npuaaér
N3HOCOCTOMKOCTb W AOMONHUTESNbHYIO YCTONUMBOCTD
K BO3[e/CTBIIO BbICOKOI TemrnepaTtypbl. T
KauecTBa rapaHTUpYIoT OTCYTCTBYE MPObem Npu
00paboTke UyryHa, 06paboTKe Mo KOpKe 1 C
nepemeHHo ryonHoM pe3aHus.

MHorocnorHoe CVD-nokpbiTve

Cnnae ana 4yepHoBOW 06paboTKyM uyryHa. AK 2110
MMeeT OTIMUHYIO M3HOCOCTOMKOCTb K
paspyLeHNo PeXxyLen KPOMKN.

MnorocnoiHoe CVD-nokpbiTue

Cnnas ana 06paboTKM UyryHa 1 BbICOKOMPOUYHOrO
uyryHa. ObnagaeT OTMYHOM M3HOCOCTONKOCTBIO U
HU3KOM TEHEHLIMEN K HAPOCTOOBPAa30BaHMIO.
Moaxoant ana 06paboTKM CEPOro 1 KOBKOrO
uyryHa.

MnorocnonHoe CVD-nokpbiTne

OcHoBHan 061acTb NpYMEHeHUA - 06paboTKa
UyryHa v BbICOKOMpOoUHoro yyryHa. Obnaaaet
XOPOLLEeW N3HOCOCTOMKOCTBIO 1 MOXET ObITb
CMONb30BaH ANA NPEPLIBUCTOrO pe3aHua. Takxe
MOET ObITb NCMONb30BaH AA 06PabOTKM CEpOro
1 KOBKOTO UyryHa.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTne

[nA HepikaseloLler CTann 1 KapompoYHbIX
CMIaBOB, NErMPOBaHHOW 1 HENErMpOBaHHOM
CTanu, a Takke TUTAHOBbBIX CMJaBOB. DTOT Cr/aB
obecneunBaeT Kak BbICOKYIO MPOYHOCTb, TaK 1
N3HOCOCTOMKOCTb. AM2030 aHanorunyeH cnnasy
AM2035, Ho bnarofiaps cneumanbHOM TeXHONOr N
obpaboTkn nosepxHocTr (ARNO®-PowerTec)
obecrneynBaeT Nyyllyto 38aKyaLmo CTPRYKKM 1
CHWXAeT BEPOATHOCTb 0OPa30BaHMA HAPOCTa.



Sorten

Grades
Cnnasbl

AM2035

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Fiir schwer zerspanbare, austenitische rost-
freie Stahle und hochwarmfeste Legierun-
gen ist diese Sorte die erste Wahl. Die
AM2035 ist auch fiir legierte und unlegierte
Stdhle, nichtrostende Stahle sowie Titan-
legierungen geeignet. Sie weist eine extrem
hohe Zahigkeit und eine sehr gute Ver-
schleiBfestigkeit auf.

AM2110

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Fiir die Schlichtbearbeitung von rostfreiem
Stahl. Durch die sehr harte und mikrofeine
Beschichtung ergibt sich eine hohe Stand-
zeit und verbesserte VerschleiB3festigkeit.

AM2130

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Hauptsorte fiir die mittlere und schwere
Bearbeitung von rostfreiem Stahl. Durch die
sehr harte und mikrofeine Beschichtung
ergibtsich eine hohe Standzeit und verbes-
serte Verschleiffestigkeit. Auch bei unterbro-
chenen Schnitten geeignet.

AM5015

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Verschlei3feste Sorte mit guter Schneidkan-
tensicherheit zur Bearbeitung von Stédhlen,
Stahlguss, rostfreien Stahlen und hoch-
warmfesten Werkstoffen (auch Superlegie-
rungen und Hochtemperaturlegierungen).

AM5020

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Fiir die Schlichtbearbeitung von rostfreien
Stahlen und warmfesten Stiahlen. Die Sorte
AM5020 ist optimal eingesetzt beim Fein-
drehen von schwierigen Werkstoffen mit
mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Sie
weist eine hohe Zdhigkeit und eine gute Ver-
schleiBfestigkeit auf.

AM5025

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Optimale Sorte fiir die Bearbeitung von rost-
freien Stahlen, warmfesten Stdahlen und
Titan(legierungen) bei der Schlicht- bis mitt-
leren Bearbeitung. Die AM5025 weist eine
sehr gute Zdhigkeit und eine gute Ver-
schleiBfestigkeit auf. Sie ist auch fiir wech-
selnde Schnitttiefen und unterbrochene
Schnitte geeignet.

CVD-multilayer coating

First choice when machining difficult to cut
austenitic stainless steel and high temperature
alloys. AM2035 is also suitable for alloyed and
none-alloyed stainless steel as well as titanium
alloys. This grade offers extreme toughness and
excellent wear resistance.

CVD-multilayer coating

For finishing of stainless steel. The very hard and
micro fine coating give a very high tool life and
improved wear resistance.

CVD-multilayer coating

Main grade for medium to heavy machining of
stainless steel. The very hard and micro fine coat-
ing give a very high tool life and improved wear
resistance. Also suitable for interrupted cut.

PVD-multilayer coating

Wear resistant grade for machining steel, cast
steel, stainless steel and high temperature alloys
(super alloys).

PVD-multilayer coating

This grade is ideal for finishing of stainless steel
and high temperature steel. Apply grade AM5020
when finish turning difficult to machine materials
at medium cutting speeds. The grade has high
toughness combined with good wear resistance.

PVD-multilayer coating

Ideal grade for finish to medium machining of
stainless steel, temperature resistant steel and tita-
nium (alloys). AM5025 has very good toughness
and good wear resistance and can be used both at
varied cutting depth and interrupted cutting.

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnNaB

MHorocnonHoe CVD-nokpbitre

[NepBOCTENEHHbIN BHIOOP ANs
TPYAHOOOPabaTbiBaeMblX ayCTEHUTHBIX
HepKaBeloLLMX CTanem 1 »aponpoyHbIX CMIaBOoB.
AM?2035 NoaxoamnT Kak ana o6paboTkm
NervipoBaHHbIX 1 HeNerrpOBaHHbIX HEPXKaBEIOLLMX
cTanen, Tak 1 ans 06paboTKM TUTAHOBbLIX CMIABOB.
JTOT Cnnas 0bnafaeT Ype3sbluaiHoM NPOYHOCTHIO
1 NPEBOCXOLHOM M3HOCOCTOMKOCTbIO.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue

[1na unCTOBOW 06PAOOTKI HEPKABEIOLLWIX CTaNEN.
BbicokoTBEpPAbIN CNNAB C MOKPLITUEM C BbICOKOW
N3HOCOCTOMKOCTBIO.

MHorocnonHoe CVD-nokpsbiTve

OcHoBHOI crinas Ana 06paboTKM HeprKaBeloLMxX
CTanen OT NONYYNCTOBOW [JO TAXKENOM YEPHOBOW.
Cnnas C BbICOKOV TBEPAOCTBIO M MOKPbITMEM
obecneunBaeT BbICOKYIO M3HOCOCTOMKOCTb.
MprimeHAeTCA Takxe ANA NPepbIBUCTOrO
TOYeHMA.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue
13HOCOCTOMKMIA crnas ana obpaboTkm ctanu,
CTaNbHOrO NNTbA, HEPXABEIOLLel CTanu u
KapOomnpOYHbIX CrIaBoB (Cynepcnnasos).

MrorocnonHoe PVD-nokpbiTue

ITOT CnfaB WaeanbHO MOAXOANT AN YMCTOBOM
00PabOTKIN HEPXKABEIOLLINX M KAPOMPOYHBIX CTANEN.
Mcnonb3syiite cnnas AMS5020 Ha YMCTOBbIX
onepaunax NPYMEHUTENBHO K
TpynHoobpabaTbiBaembiM MaTepuanam Co CpenH MIA
CKOPOCTAMM pe3aHuA. CiaB COYETAET BbICOKYIO
MPOYHOCTb C XOPOLLEN N3HOCOCTOMKOCTBIO.

MHorocnonHoe PVD-nokpbiTue

laeanbHbl cnnas 4na YncToBOM U
MOYYNCTOBON 0OPAOOTKN HEPKABEIOLIMX,
XaPOMPOYHbIX CTanen 1 TUTAHOBbIX CMNABOB.
AMS5025 MMeeT 04eHb XOPOLLYI0 MPOYHOCTb,
XOPOLUYIO M3HOCOCTOMKOCTb 1 MOXeT
MCMOSb30BaThCA B YC/I0BMAX 06paboTKM C
nepemMeHHoM ryounHOI pe3aHns u
NPepbIBYCTOrO pe3aHuA.
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Sorten

Grades
(@EER

AM5110

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte zur Feinbearbeitung von VA-Stéhlen,
Nickel- und Titanlegierungen und exoti-
schen Werkstoffen. Bearbeitung abrasiver
und naturharter Werkstoffe wie CoCrMo
oder Hartguss.

AM5120

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte fiir die Schruppbearbeitung von rost-
freien Stdhlen, auch besonders geeignet fiir
exotische Materialien, hitzebestandige
Legierungen und Titanlegierungen.

AM5120+

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Geeignet fiir die mittlere und grobere Bear-
beitung von zdhen, exotischen Werkstoffen
wie E-Cu, Molybdan, Nickel, Reineisen. Dre-
hen in Inconel und VA-Stahlen bei hoher
Schneidkantenstabilitat.

AM5130

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Universelle Sorte fiir die mittlere Bearbei-
tung von rostfreien Stdhlen und legierten
Stahlen sowie exotischen Materialien.

AM5220

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Verschlei3feste Sorte zur Bearbeitung von
Stahlen, Stahlguss, rostfreien Stahlen und
hochwarmfesten Werkstoff-Superlegierungen.

AP2025

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Diese vielseitige Sorte zeichnet sich durch
ihr breites Einsatzspektrum bei allen Stahl-
werkstoffen und Gusswerkstoffen aus. Sie
ist ebenfalls fiir rostfreien Stahl geeignet.
Durch ihre hohe Zdhigkeit und hohe Ver-
schleiBfestigkeit ist sie die optimale Univer-
salschneidplatte fiir Ihre Fertigung.

AP2030

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Das Hauptanwendungsgebiet dieser Sorte
ist die Bearbeitung von Stahl. Auch geeignet
ist sie fiir rostfreie Stdhle. Diese Sorte
gewdhrleistet hochste Sicherheit und lange
Standzeiten auch bei problematischen
Werkstoffen. Die AP2030 hat dhnliche Eigen-
schaften wie die Sorte AP2035, durch die
spezielle Oberflachenbehandlung (ARNO"-
PowerTec) wird das Gleitverhalten des Spans
jedoch verbessert und die Verklebeneigung
des Werkstoffs mit dem Schneidstoff deut-
lich reduziert. Sie steht fiir eine absolut
solide und zuverlassige Sorte.
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PVD-multilayer coating

Grade for finish machining of stainless steel, nickel
and titanium alloys as well as exotic

materials. Also for abrasive and hard materials
such as CoCrMo and chilled cast iron.

PVD-multilayer coating

The grade for roughing stainless steel and
machining of exotic and heat resistant materials as
well es titanium alloys.

PVD-multilayer coating

Suitable for medium and roughing of tough
exotic materials such as E-cu, molybdenum, nickel,
pure iron, Inconel and stainless steel.

PVD-multilayer coating

Universal grade for medium machining of stain-
less steels and alloyed steels as well as exotic mate-
rials.

PVD-multilayer coating

High wear resistant grade for machining steel, cast
steel, stainless steel and high temperature super
alloys.

CVD-multilayer coating

This multi purpose grade excels due to its versatile
application area in steel and cast materials. It is
also very suitable for machining stainless steel,
heat resistant alloys and titanium alloys. Because
of its high toughness and wear resistance this is
the optimum general purpose grade for your pro-
duction.

CVD-multilayer coating

The main application area of this grade is machining
steel. It is also suitable for stainless steel. This grade
offers highest production security and tool life
even on problematic materials. AP2030 is very
similar to grade AP2035, however because of the
special surface treatment (ARNO’-PowerTec) the
swarfevacuation improves and the build up edge
between the insert and the material is strongly
reduced. AP2030 is safe and reliable.

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnnaB

MnorocnoitHoe PVD-nokpbiTue

Cnnas Ans 4icToBOV 06PabOTKM HepKaBetoLLel
CTanw, HAKeNEeBblX U TUTAHOBBIX Cr/IABOB,
3K30TWUECKNX MaTepKanos. MNoaxoanT Ans obpaboTku
MaTepyasnos MOBbILIEHHON TBEPAOCTY U MaTepyasnos,
BbI3bIBAOLLMX YCKOPEHHbIV abPa3VBHBIN M3HOC, TaKKIX
kak CoCrMo v oTbeneHHbIN UyryH.

MnorocnonHoe PVD-nokpbitne

Cnnas ana YyepHoOBOW 06pPabOTKN HepaBetoLel
CTanu, 3K30TUUECKNX MaTePMAsIOB, }KapONpPOYHbIX
1 TWTAHOBBIX CM/1aBOB.

MHorocnonnoe PVD-nokpbitne

[MprmeHaeTCA ANA NONYYNCTOBON 1 YEPHOBOW
00paboTKy BA3KMX SK30TUUECKMX MaTepPUasnos,
TaKVX KaK 3MeKTPONN3HaA Mefjb, MONMbaeH,
HUKefb, YNCTOE Xeneso, HKOHENb 1
Hep’KaBeloLwan CTasb.

MrorocnonHoe PVD-nokpbitne
YHMBEpPCanbHbIN CNNas Ana NonyymcToBon
00pabOTKM HepXKaBEOLLVIX U NETMPOBAHHbBIX
CTanen, Takxe NMoJOXOANT ANA 06paboTKM
3K30TUYECKNX MaTepuranos.

Mrorocnontoe PVD-nokpbitne
VI3HOCOCTOMKNI Crifias ¢ MHOrOC/OMHbIM PVD-
NOKpPBITUEM ANA 06PabOTKM CTanu, CTanbHOro
NIUTBA, HEPXKABEIOLEN CTan 1 XAPOMPOUHbBIX
Cynepcnnasos.

MHorocnonHoe CVD-nokpbiTve

MHorouenesov cnnas BblgenaeTca bnarogapa
CBOEN YHUBEPCANbHOCTN NpW 006paboTKe CTanel
1 NUTbA. TakKe UCNonb3yeTcA Ana 0bpaboTkn
HepaBeloLLVX CTanew, XaponpoUuHbIX v
TWUTaHOBBIX CMNaBOB. bnarofapsa onT¥ManbHOMy
COYeTaHMI0 MPOYHOCTU U U3HOCOCTOMKOCTMY,
MOXeT ObITb peKOMeHJ0BaH Kak OCHOBHOM ANa
BalLEero Npon3BOACTBa.

MHorocnorHoe CVD-nokpbiTve

OcHoBHasA 0611acTb NpUMeHeHNs - 06paboTka
cTanein. Takke MCNonb3yeTca Ana 06paboTKu
HepKaBeloLLMx CTanen. IToT crnas obnagaet
BblCOYanLWen CTabubHOCTbLIO 1 CTOMKOCTBIO Aaxke
npv 0bpaboTke NPo6IEMaTNYHbBIX MaTEPUANOB.
AP2030 aHanoruueH cnnasy AP2035, Ho 6narogapsa
CneumanbHoO TeXHONOT MK 06paboTKM
nosepxHocTn (ARNO®-PowerTec) obecneunsaet
NYYLLYIO 9BaKyaLMIO CTRYKKN U CHUMKaAET
BEPOATHOCTb 06Pa3oBaHua HapocTa. Cnnas
AP2030 cTabuneH 1 HaaéxeH.



Sorten

Grades
Cnnasbl

AP2035

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Bei ungiinstigen Schnittbedingungen, wie
unterbrochenem Schnitt, labilen Verhaltnis-
sen oder nicht optimalen Materialoberfla-
chen bei Stahlwerkstoffen, ist diese Sorte
die erste Wahl. Ebenso kann die AP2035 bei
rostfreien Stahlen eingesetzt werden. Sie
zeichnet sich durch eine extrem hohe Zahig-
keit und eine gute VerschleiB3festigkeit aus.

AP2110

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Premium-Sorte fiir die ,High Speed“-Bear-
beitung von Stahl. Auch geeignet fiir die
Schruppbearbeitung von Grauguss und
Kugelgraphitguss. Hier garantiert sie
hochste Sicherheit, auch unter extremen
Bedingungen.

AP2120

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Universelle Mehrbereichssorte fiir die
Schlicht- und mittlere Zerspanung von Stahl-
werkstoffen. Auch fiir leicht bis stark unter-
brochenen Schnitt geeignet. Hervorragende
Bestidndigkeit gegen plastische Verformung
und Ausbriiche. Das legierte Hartmetallsubs-
trat mit einer neuartigen, extrem fein struk-
turierten Aluminiumoxidschicht sorgt fiir
eine hohe thermische Bestandigkeit und eine
exzellente Schichthaftung.

AP2135

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte fiir die schwere Schruppzerspanung
von Stahlwerkstoffen. Extrem zah fiir stark
unterbrochene Schnitte und ungiinstige
Bedingungen. Das legierte Hartmetallsubst-
rat mit einer neuartigen, extrem fein struk-
turierten Aluminiumoxidschicht sorgt fiir
eine hohe thermische Bestandigkeit und
eine exzellente Schichthaftung.

AP2310

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Nachfolgesorte fiir AP2110. Hauptsorte fiir
die Stahlzerspanung im Bereich Schlichten.
Neuer Beschichtungsaufbau erméglicht
hohere VerschleiB3festigkeit und somit
hohere Standzeiten.

AP2320

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Nachfolgesorte fiir AP2120. Hauptsorte

fiir die Stahlzerspanung - gegen plastische
Deformation mit hoher Bruchfestigkeit fiir
den Bereich mittlere Zerspanung.

CVD-multilayer coating

When the cutting conditions are poor, inter-
rupted cutting, unstable conditions or poor
material surface quality, the grade AP2035 is your
first choice. It can also be used in stainless steel. This
grade has extreme high toughness and good wear
resistance.

CVD-multilayer coating

Premium grade for “high speed” machining

of steel. Also suitable for roughing of cast iron and
nodular cast iron.

CVD-multilayer coating

Grade for finishing and medium machining of
steel in both uninterrupted and heavy interrupted
cutting conditions. Excellent resistance to plastic
deformation as well as fracturing. The alloyed car-
bide substrate with a fine grained aluminium
oxide coating ensures high thermal resistance and
excellent coating structure.

CVD-multilayer coating

Grade for heavy roughing applications in steel
materials. Extremely tough for heavy interrupted
cuts and unfavorable conditions. The alloyed car-
bide substrate with the fine grained aluminium oxide
coating ensures high thermal resistance and excel-
lent coating structure.

CVD-multilayer coating

Replacement grade for AP2110. Grade for
finishing steel. New coating technology
offer less wear and longer tool life.

CVD-multilayer coating

Replacement grade for AP2120. Grade for cutting
steel. Coating against plastic deformation with
high tensile strength for medium machining.

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnNaB

MHorocnonHoe CVD-nokpbitre

[Mpon TAXENLIX yCNoBMAX 06paboTKN (MpepbiBUCTOe
pe3aHue, nepeMeHHble HarpysKu, nnoxoe
KayeCTBO MCXOAHOW NoBepxHOCTY) cnnas AP2035 -
nepBoCTeneHHbI BbIOOP. Ero MOXHO
1CMONb30BaTh MPU TaKMX XKe YCNOBUAX U ANA
06paboTKN Hepxasetowwx ctanei. Cnnas
0b6nafaeT ype3sBblyaliHO BbICOKOW NMPOYHOCTHIO 1
XopoLen N3HOCOCTOMKOCTbIO.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue

VlneanbHoe peleHve Ana BbICOKOCKOPOCTHOM
06paboTku cTanu. Takxe NoAXoaNT Ans
YepHOBOW 06PAbOTKM UyryHa.

MHorocnornHoe CVD-nokpbiTue

Cnnas NpefHa3HayeH 14 YNCTOBOW 1
NoNyuYnCTOBOM 06PabOTKM CTanen, a Takke Ana
06pabOTKM B YCIOBUAX NMPEPLIBUCTONO U TAXENOro
npepbiBUCTOro pesanus. ObnaaaeT BbICOKOW
CTOMKOCTbIO K MAacT1yeckon aehopmaumn n
CKOMy NacTVHbl. JlernpoBaHHas TBepaocnasHan
OCHOBA C MEJIKO3EPHNUCTHIM MNOKPBITUEM 13 OKCMA
anoMNHNA 00NaaeT BbICOKOW TEPMUUECKON
CTabUNBbHOCTBIO 1 BBICOKOKAUeCTBEHHOM
CTPYKTYPOM NOKPITUA. YHMBEPCalbHbIN CM1as
nna 06paboTku cTaneil.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue

Cnnas npefHasHayeH Ana YepHOBOW 06PaboTKM
CTaneii B yC/IOBUAX MPEPLIBVCTOTO Y TAXKENOrO
MPEpPLIBYCTOrO pe3aHuna. Ype3ssbluaiiHo BbICOKan
MPOYHOCTb ANA TAKENOrO MPEPLIBVCTOrO Pe3aHua v
HecTabWbHbIX YCIOBWI 0OpaboTKK. JlernposaHHas
TBEPAOCT/IaBHAA OCHOBA C MENKO3EPHUCTBIM
MOKPbITVIEM 13 OKCK/a allioMVHIA ObnaaaeT
BbICOKOW TEPMIMUYECKOM CTabUIBHOCTBIO 1
BbICOKOKaUeCTBEHHOW CTPYKTYPOW MOKPbITUA.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue

OCHOBHOV crnae Ana YMCTOBOM 00PabOTKN
cTanew. BolIcOKOTBEPAbIN CNNaB C MOKPLITUEM.
VIMeeT BbICOKME NOKa3aTenu no
M3HOCOCTOMKOCTW.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue

OcHoBHOW CNaB And NonyynmcToBor o6paboTkm
ctanen. ObnaaaeT xopoliei CTONKOCTbIO K
nnacTuyeckon AedpopmaLm 1 MPOYHOCTbIO.
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Sorten

Grades
(@EER

AP2335

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Nachfolgesorte fiir AP2135. Hauptsorte fiir
die Stahlzerspanung - extrem zdhe Sorte
fiir unterbrochene Schnitte und ungiinstige
Bedingungen im Bereich Schruppen.

AP5210

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Universelle Sorte zur Feinbearbeitung von
Stahl und rostfreien Stahlen. Auch sehr gut
geeignet fiir die mittlere und Feinbearbei-
tung von exotischen Werkstoffen, Titan und
Titanlegierungen sowie Nickellegierungen.
Hohe Bestandigkeit bei der Bearbeitung
abrasiver und naturharter Werkstoffe wie
CoCrMo und Hartguss.

AL10

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Extrem verschlei3feste Sorte zur Bearbei-
tung von Stdhlen, Grauguss und rostfreien
Stdhlen. Diese Sorte zeichnet sich durch hohe
Beschichtungshérte und @u3erst hohe Ver-
schleiBfestigkeit aus. Besonders geeignet
fiir sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten.

AM15C

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Bearbeitung von legierten und rostfreien
Stdhlen sowie Stahlguss im Schlichtbereich
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten unter
guten Bearbeitungsbedingungen.

AM25C

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Einsatz im Schlicht- und mittleren Bearbei-
tungsbereich fiir Stahl und Stahlguss bei
wechselnden Schnitttiefen mit mittleren
Schnittgeschwindigkeiten und Spanquer-
schnitten.

AM350

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte mit guter Verschlei3festigkeit und
sehr guter Zahigkeit zum Drehen von Stahl,
rostfreiem Stahl sowie Stahlguss bei mittle-
ren Spanquerschnitten und mittleren bis
hohen Schnittgeschwindigkeiten. Einsatz
auch unter ungiinstigen Bearbeitungbedin-
gungen.

Besonders geeignet fiir alle austenitischen,
rostfreien Stdhle.
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CVD-multilayer coating

Replacement grade for AP2135. Grade for cutting
steel. Extremely tough grade for interrupted cuts
and unfavorable machining conditions in rough-
ing applications.

PVD-multilayer coating

Medium to light machining of exotic materials,
titanium, titanium alloys, nickel alloys, machining
of abrasive and hard materials such as CoCrMo
or chilled cast iron. Finishing of steel and stainless
steel.

PVD-multilayer coating

Extremly wear resistant grade for machining steel
materials, cast iron and stainless steel. Due to
high hardness of the coating, high wear resistance
can be achieved. Specially suitable for high cutting
speeds.

CVD-multilayer coating

Machining of alloyed steel and stainless steel as
well as cast steel, for finishing at high cutting
speeds under favorable machining conditions.

CVD-multilayer coating
Light to medium machining of steel and cast steel
at medium cutting speeds and chip cross sections.

CVD-multilayer coating

Grade with a good combination of wear resistance
and toughness for turning steel, stainless steel as
well as cast steel at medium chip cross sections
and medium to high cutting speeds. Can also be
used under unfavorable machining conditions.
Special grade for stainless steel (austenitic).

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnnaB

MnorocnonHoe CVD-nokpbiTne

OcHOBHOIA CriNaB AN YepHOBOW 06PaboTKM
cTanei. ObnagaeT BbICOKON MPOYHOCTHIO.
MpriMeHAeTCA 4N1A MPepbIBUCTOrO TOYEHWA B
TAXENbIX YCNIOBUAX.

MrorocnonHoe PVD-nokpbitne

MonyuncToBan 06paboTka IK30TUUECKMX
MaTepvanos, TUTaHa, TUTaHOBbIX CM1ABOB,
HUKeneBbIX CraBoB, 06paboTka MaTepranos
NOBbILUEHHO TBEPAOCTU 1 MaTepunanos,
BbI3bIBAOLLVIX YCKOPEHHbI abpa3ynBHbIii M3HOC,
Takux kak CoCrMo 1 oTbeneHHsbln YyryH. Ynctosas
06paboTKa CTanu 1 HepxaBetoLel CTanu.

MHorocnoiHoe PVD-nokpbitne

Cnnas ¢ BbiCOYanLWen CTeNeHbIO M3HOCOCTOMKOCTH
ANA 06paboTKM CTanw, HepPXKaBeloWeN CTanu 1
NNTbA. VI3HOCOCTOMKOCTb JOCTUraeTcA bnarogaps
BbICOKOW TBEPAOCTM NOKPLITUA. PekomeHayeTca
AnA 06paboTKM C BBICOKMMYM CKOPOCTAMMU.

MHorocnorHoe CVD-nokpbiTve

O6paboTka NErMpPOBaHHbIX 1 HEPXKaBEIOLLIMX
CTanein, TakxKe 1Cnonb3yeTcsa Ana 06paboTku
CTanbHOro NKThA. [118 OKOHYaTENbHOW 06PabOTKM
C BbICOKVMU CKOPOCTAMM MpW 61aronpuATHbIX
YCNOBUAX 00PAOOTKM.

MHorocnonHoe CVD-nokpbiTre

OT YMUCTOBOW 1O MONYUYNCTOBON 0OPABOTKM
CTanew 1 CTaNbHOro NUTbA Ha CPeaHNX
CKOPOCTAX Pe3aHMA NPK CPefHNX BENNYMHAX
YAENbHOro Cbeéma meTanna.

Mrorocnontoe CVD-nokpbiTne

Cnnas ¢ xopoLuelt KOMOMHaLMel N3HOCOCTOMKOCTM
1 NPOYHOCTM [i/15 TOKapPHOW 00paboTKM CTanei,
Hep»<aBeloLLMX CTanel v CTanbHOro INTbA NpU
CpenHVIX BENMUMHaX yAeNbHOrO CbEma 1 Ha
CKOPOCTAX Pe3aHyiA OT CPeAHIX 40 BbICOKMX. MoxeT
6bITb CMONB30BaH NPU HEONArONMPUATHBIX YCTIOBUAX
06paboTkm. Cnnas pa3paboTtaH crelyansHo Ans
00pabOTKN ayCTEHUTHOW HEPXKABEIOLLEN CTanu.



Sorten

Grades
Cnnasbl

AM35C

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte mit guter Verschlei3festigkeit und
guter Zahigkeit zum Drehen von Stahl, rost-
freiem Stahl sowie Stahlguss bei mittleren
bis groBen Spanquerschnitten und mittleren
Schnittgeschwindigkeiten unter ungiinsti-
gen Bearbeitungsbedingungen.

AR27C

CVD-Mehrlagenbeschichtung
Hochverschlei3feste Hartmetallsorte fiir die
Bearbeitung von Stahl, Stahlguss, Gusseisen
mit Kugelgraphit sowie Temperguss mit
kleinen bis mittleren Spanquerschnitten
und hohen Schnittgeschwindigkeiten unter
stabilen Bearbeitungsbedingungen.

AR370

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sehr widerstandsfahige Sorte gegen mecha-
nische Belastungen mit sehr guter Schneid-
kantensicherheit. Leichtes bis mittleres
Schruppen von Stahl, Stahlguss und rost-
freiem Stahl

(ferritisch und martensitisch) bei mittleren bis
groB3en Spanquerschnitten und mittleren
Schnittgeschwindigkeiten unter ungiinsti-
gen Bearbeitungsbedingungen (z.B. unter-
brochene Schnitte, Krusten und Schmiede-
haut).

CVD-multilayer coating

Grade with a good combination of wear resistance
and toughness for machining steel, stainless steel
as well as cast steel at medium to large chip cross
sections and medium cutting speeds under unfa-
vorable machining conditions.

CVD-multilayer coating

High wear resistant carbide grade for machining
steel, cast steel, spheroidal cast iron and malleable
cast iron at small to medium chip cross sections
and high cutting speeds under stable machining
conditions.

CVD-multilayer coating

Very resistant grade against mechanical stresses
and excellent cutting edge stability. Light to
medium roughing of steel, cast steel (ferritic and
martensitic), stainless steel at medium to large
chip cross sections and medium cutting speeds
under unfavorable machining conditions, inter-
rupted cuts and forged parts.

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnNaB

MHorocnonHoe CVD-nokpbitre

Cnnas ¢ xopouler KoMbuHaL el
M3HOCOCTOVKOCTU 1 MPOYHOCTY KaK ANs
06paboTKM CTanu, Tak 1 Ans 06paboTKK CTanbHOro
NIATHS C BENMUMHON YAENBHOMO CbEéMa OT
CpeaHero 4o 60oMbLIOro NPU CPefHMX CKOPOCTAX
pe3aHuA 1 HebnaronPUATHBIX YCIOBUAX
06paboTKN.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue
BbICOKOM3HOCOCTOMKII CnnaB Ana 0bpaboTku
CTanei, CTanbHOro MNTbA, YyryHa C WapoBUAHbIM
rpadUTOM ¥ KOBKOTO UyryHa C BENYMHOM
YAENbHOrO CbEMa OT Manoro o CpefjHero ¢
BbICOKVIMU CKOPOCTAMM B CTaOWbHBIX YCIOBKAX
06paboTKu.

MrorocnonHoe CVD-nokpbiTue

Cnnas € O4eHb BbICOKOW YAaPOMPOUYHOCTHIO U
NpeKpacHo CTabUIbHOCTBLIO PEXYLLer KPOMKU.
Vicnonb3yeTca ana Nérkow v NonyyYepHoOBOM
06paboTkm cTanen (beppUTHLIX N MAPTEHCUTHBIX),
HepaBeloLMX CTanein ¢ 60MbLNM yaeNbHbIM
CBHEMOM Ha CpefiHNX CKOPOCTAX B
HebNaronpUATHBIX YCIOBKAX 06PaboTKY, B
YCNOBUAX MPEPLIBUCTOrO Pe3aHns.
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ISO-Anwendungsbereich Hartmetall

ISO-Application Area Carbide
ISO - ObnacTb NpUMeHeHWs TBEpPAbIN CnnaB

: Schneidstoff
Hartmetall beschichtet . . Anwendung
ISO Carbide coated Cutting material Application
. MpouHocTb /
Teépable cnnasbl C NOKPbITHEM P - Mopaya / CkopocTb
VI3HOCOCTOMKOCTD
Stahl, Stahlguss, Ea 2 § . %
2
langspanender 8 S o E 53
= £8
Temperguss £ 2 TS RS =9
I s <0 32 E-]
2 B 23 N €3
2 C, S £
Steel, cast steel, N = 8 E g 5E £c
malleable iron = N RS >3 £s
3 2y < £%
CTanb, CTanbHoOe NUTLE, 2 % g .E i
KOBKMI 4yryH %5 A £
2" 3
10
Rostfreier Stahl, . 5 3
Stahlguss, Mangan- =] g Le - - %
stahl, Automaten- 20 [ z 2 3 28
stahl = $2 g% se 2e
x = 5 O A5 =R
Stainl , , 23 = % S £2
tainless steel, cast steel, 30 = TS £8 58
manganese steel, free i E g3 s -§ $ é
cutting steel 3 a3 b g" B
S (=) =
Hepxaseowan crans,  1© = 25 £ S
CTanbHOE NUTHE, $ 2 32
MapraHLeBbie CTanm 50 % g
> 3
. 5 <
uss, Kokillen- é 2 E 2 § o 3
D 5 5
hartguss, kurzspa- § 2 N g E g
Z -
nender Temperguss = 3 23 g3 2o
e = E-]
B3N 28 T3 £ 3
) ) 2% 5 I o
Grey cast iron, chilled 58 £¢ 5 S 29
. N2 83 s3 SO
hard cast iron, short 5 N 3 FN
chipping malleable iron § ] § = £ ﬁ
2 € &
55 2
28 v g
g 3
= =
Aluminium und £ § 2 H
I- . 3 5] @l -
Al-Legierungen, = Se 2 gL
B . - g
nichtmetallische = E 8 £ E & % g
5
Werkstoffe =< 2 %S £8
%3 = $E £°
. N & 5 g U
Aluminum and S E £ 3 g;
w
Al-alloys, non-ferrous 3 g8 £8
: 5
materials =5 £o
%8 RS
Lo £
ANOMUHWIA 1 ero ; = 3
Crnasbl, UBETHbIE
MeTansbl U Crnnasbl
. N =
Warmfeste Legierun- 3 § o H
n g 5
gen, Titanlegierun- 2 N 3 %8
= 2 =< a2 <o
gen 52 83 g 2o
3 28 TS £ 3
7 = » T P s 8
High temperature '.E g £¢ § s 29
. k) v o
resistant alloys, £ S 3 §s
. . o
titanium alloys 3 R = £
35 S
£ g So
$2 2
Kapornpouble crnasel, %5 -
TUTAHOBbIE CMI/IaBbI 3 3

H

Gehirteter Stahl,
Hartguss

Hardened steel,
hard cast iron

Vorschub
Feed rate /Nopaua

3aKanéHHble cTanu,
MaTepuans
NOBbILEHHOM
TBEPAOCTH

Zahigkeit
Toughness /lpouHocTs
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / CKOpOCTb pe3aHus

VerschleiBBbestindigkeit / Wear
resistance / VI3HOCOCTOMKOCTb

Hauptanwendungsbereich / Main application area / ObnacTb nepeuyHOro NpUMeHeHns ich /Bmop area/ObnacTb BTOPUYHOTO NPUMEHEHNA
Sorte /Grade /Cnnas Sorte /Grade / Crinas
—Empfohlener ich / Rec ded application area / |—Empfohlener ich / Rec ded application area/
PEKOMeHﬂySMbM AnanasoH PGKOMQHA\/EMMM AnanasoH
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Sorten

Grades
Cnnasbl

Unbeschichtet / Uncoated / be3 nokpeitna

AK1010

Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von
samtlichen Gusswerkstoffen, Aluminium
und Aluminiumlegierungen, Kupfer- und
Kupferlegierungen sowie Bronze und Mes-
sing bei mittleren Spanquerschnitten und
unter glinstigen Bearbeitungsbedingungen.

AK1020

Optimale Sorte bei der Schlichtbearbeitung
von Nicht-Eisen-Metallen wie Aluminium
(und Aluminiumlegierungen), Kupfer (und
Legierungen), Bronze, Messing und nicht-
metallischen Werkstoffen bei glattem Schnitt
und/oder leicht wechselnden Schnitttiefen.

AK10

HW-K10, HW-N15, HW-S10
Hartmetallsorte zur Bearbeitung samtlicher
Gusswerkstoffe, Titan und Titanlegierungen
bei mittleren Spanquerschnitten unter
glinstigen Bearbeitungsbedingungen.

AK20

HW-K20, HW-N25, HW-S20
Hartmetallsorte mit hoherer Zdhigkeit als
AK10 zur Bearbeitung samtlicher Gusswerk-
stoffe bei mittleren Spanquerschnitten unter
ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen.

Carbide grade for machining of all cast materials,
aluminum and aluminum alloys, copper and cop-
per alloys, bronze and brass as well as refractory
metals (e.g. niob, tantalum, titanium, molybde-
num, tungsten) at medium chip cross sections and
at favorable cutting conditions.

Ideal grade for finishing of non-ferrous materials
such as aluminum (and aluminum alloys), copper
(and alloys), bronze, brass and non metallic mate-
rials with a smooth cut and/or light varying cut-
ting depths.

Carbide grade for machining all cast iron
materials, Ti and Ti-alloys at medium chip cross sec-
tions under favorable machining conditions.

Carbide grade with higher toughness as AK10 for
machining all cast iron materials at medium chip
cross sections under unfavorable machining con-
ditions.

Hartmetall

Carbide
TBEpPAbIN CnNaB

Teépabli CNnae ana 06paboTKN NNTbA, aNOMUHIA
1 €ro CMaBoB, MeAM I MeAHbIX CM1aBoB, BPOH3bI 1
NaTyHU, @ TaKKe TYromnyaBk1Ux METanos (H1o6ui,
TaHTan, TUTaH, MonnobaeH, Bonbdpam) Npu
CpepHell BennurHe yaenbHOro Cbéma v
CTabUnbHbIX YCNOBMAX 06PabOTKM.

lneanbHbli Crnae 41a YnMCTOBOWM 06PaboTKM
LIBETHbIX METAsIOB 1 CMABOB: aOMUHWA 1 ero
CMaBOB, MEAM U MEAHBIX CMaBOB, BPOH3bI,
NaTyHW, a TaKKe HeMeTanIMyecknx Matepranos C
MOCTOAHHOW UM HE3HAUUTENBHO U3MEHSAIOLLENCA
rNyOrHON pe3aHns.

Crinas ans 0bpaboTKM YyryHa BCex TUMOB, TUTaHa v
TWTaHOBBIX CMIABOB NPV CPeHeN BenMynHe
YAENBbHOIO ChEMa B CTAOWITbHBIX YCIIOBHAX
06paboTKM.

CnnaB, 0651a1aloLLMIA BEICOKOW MPOYHOCTBIO. Kak 1
AK10, npefHa3HayeH ana 0bpaboTkn YyryHa Bcex

TUNOB NPW CPeAHe BeNMUMHe yAenbHOro Cbéma B
HeCcTabunbHbIX YCIoBKAX 06paboTKM.
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ISO-Anwendungsbereich Hartmetall

ISO-Application Area Carbide
ISO - ObnacTb NpUMeHeHWs TBEpAbI cnnas

. Schneidstoff
Hartmetall unbeschichtet . . Anwendung
; Cutting material o
ISO Carbide uncoated Application
. MpouHocTs /
Tsépable cnnasbl 63 NoKPbITHA ° MNopaua / CkopocTb
M3HOCOCTOMKOCTD
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H

Geharteter Stahl, Hartguss

Hardened steel, hard cast iron

3aKanéHHble CTanu, Matepuarsl
MOBbILIEHHON TBEPAOCTU

Zahigkeit
Toughness /lpouHocTs
Vorschub
Feed rate /Nopaua
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / CKOpOCTb pe3aHus

VerschleiBbesténdigkeit / Wear
resistance / VI3HOCOCTOMKOCTb

Hauptanwendungsbereich / Main application area / ObnacTb nepeuyHOro NpUMeHeHns ich/ P area/ObnacTb BTOPUYHOTO NPUMEHEHNA
Sorte /Grade /Cnnas Sorte /Grade / Crinas
—Empfohlener ich / Rec ded application area / |—Empfohlener ich / Rec ded application area/
PEKOMeHﬂySMbM AnanasoH PeKOMeHﬂ\/EMbM AnanasoH
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ARNO HIGHLIGHT

ARNO’ SIM-Bohrstangen
fur die Innenbearbeitung.
ARNQ’ SIM boring bars for internal machining.

ARNO" SIM — cucTembl BHYTPEHHETO TOUEHNA.

ARNO’ SIM-BOHRSTANGEN

Das modulare Innenstechsystem
in vier Baugrof3en ab einem
Bohrungsdurchmesser von 7,8
mm.

« Schwingungsarmer HM-Schaft mit
gelotetem Stahlkopf

« Innere Kithimittelzufuhr

« Schaft mit 2 Spannflachen

« Hochste Stabilitat durch neue ovale Bauweise

« Auskragléange bis 80 mm

« Stechtiefen bis 4,5 mm moglich

« Stechbreiten von 0,8 -4 mm

« Schneidkopfe mit abgestimmter
PVD-Beschichtung

The modular internal grooving
system in four sizes with minimum
bore diameter from 7.8 mm.

- Steel or carbide shank available

« Through tool coolant

« Shank with 2 clamping flats

« High stability

» Maximum overhang up to 80 mm

» Maximum groove depth up to 4.5 mm
- Groove widths from 0.8 -4 mm

« Inserts with PVD coating

MopaynbHasa cnctema ans o6paboTkum
BHYTPEHHWX KaHaBOK. YeTbipe
TUMopasmepa C MUHUMasbHbBIM
AMaMeTpom 06paboTkM OT 7,8 mm.

« CranbHas unv TBepAOC/IaBHAA AepKaBKa

« VIHTerpupoBaHHble kaHanbl COXK

+ XBOCTOBUK C ABYMA YCTaHOBOYHbIMM SIbICKaMM
- Boicokaa ctabunbHocTb

+ MakcumanbHasa rny6viHa 06paboTki 80 mm

- MakcumanbHasa rmy6viHa BpesaHna 4,5 mm

« lUnpwrHa kaHaBoK B AvianaszoHe 0,8-4 mm

+ CMeHHble nnacTuHbl ¢ PVD-nokpbiTrem

Weitere ARNO Highlights finden Sie unter:

For further ARNO highlights please see:

[ns nonyuyeHvsa NoapobHoM NHGoPMaLUMKM NOCETUTE CalT:

www.arno.de



Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

CC..

Bezeichnung

Designation | d s d, r
O6o3HaueHre
/0\ CCGT 0602005FN-PS 645 6350 238 28 005
N~  CCGTO060201FN-PS 645 6,350 238 28 01
\ CCGT 060202FN-PS 645 6350 238 28 02
CCGT 060204FN-PS 645 6,350 238 28 04
CCGT 09T3005FN-PS 967 95525 397 44 005
CCGT 09T301FN-PS 967 9,525 397 44 01
CCGT 09T302FN-PS 967 9,525 397 44 02
CCGT 09T304FN-PS 967 9,525 397 44 04
CCGT 060204FN-ALU 645 6,350 238 28 04
CCGT 120404FN-ALU 1200 12700 476 55 04
CCGT 060204FN-ACB 645 6350 238 28 04
CCGT 09T304EN-ACB 967 9,525 397 44 04
CCGT 09T304FN-ACB 967 9525 397 44 04
CCGT 09T308EN-ACB 967 9,525 397 44 08
CCGT 09T308FN-ACB 967 9525 397 44 08
CCGT 120404EN-ACB 1200 12700 476 55 04
CCGT 120408EN-ACB 1200 12700 476 55 08
CCGT 060201EN-ASF 645 6350 238 28 01
CCGT 060202EN-ASF 645 6,350 238 28 02
CCGT 060202FN-ASF 645 6350 238 28 02
CCGT 060204EN-ASF 645 6,350 238 28 04
CCGT 060204FN-ASF 645 6350 238 28 04
CCGT 09T302EN-ASF 967 9525 397 44 02
CCGT 09T304EN-ASF 967 9525 397 44 04
CCGT 09T304FN-ASF 967 9525 397 44 04
CCGT 09T308FN-ASF 967 9525 397 44 08
D CCGW 060202FN 645 6350 238 28 02
' CCGW 060204FN 645 6,350 238 28 04
v CCGW 09T304FN 967 9525 397 44 04
CCGW 09T308FN 967 9,525 397 44 08
) CCGX 060200FL* 645 6350 238 28 00
: CCGX 060200FR* 645 6,350 238 28 00
CCGX 060201FL 645 6350 238 28 01
CCGX 060201FR 645 6,350 238 28 01
CCGX 060202FL 645 6,350 238 28 02
CCGX 060202FR 645 6,350 238 28 02
CCGX 060204FL 645 6,350 238 28 04
CCGX 060204FR 645 6350 238 28 04
CCGX 09T300FL* 967 9525 397 44 00
CCGX 09T300FR* 967 9,525 397 44 00
CCGX 09T301FL 967 9525 397 44 01
CCGX 09T301FR 967 9,525 397 44 01
CCGX 09T302FL 967 95525 397 44 02
CCGX 09T302FR 967 9,525 397 44 02
CCGX 09T304FL 967 9525 397 44 04
CCGX 09T304FR 967 9,525 397 44 04

* = Eckenradius 0,03 mm
Corner radius 0.03 mm
Paavyc npu BepwwHe 0,03 mm
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

CCGT 0602005FN-PS
CCGT 060201FN-PS
CCGT 060202FN-PS
CCGT 060204FN-PS
CCGT 09T3005FN-PS
CCGT 09T301FN-PS
CCGT 09T302FN-PS
CCGT 09T304FN-PS

CCGT 060204FN-ALU
CCGT 120404FN-ALU

CCGT 060204FN-ACB
CCGT 09T304EN-ACB
CCGT 09T304FN-ACB
CCGT 09T308EN-ACB
CCGT 09T308FN-ACB
CCGT 120404EN-ACB
CCGT 120408EN-ACB

CCGT 060201EN-ASF
CCGT 060202EN-ASF
CCGT 060202FN-ASF
CCGT 060204EN-ASF
CCGT 060204FN-ASF
CCGT 09T302EN-ASF
CCGT 09T304EN-ASF
CCGT 09T304FN-ASF
CCGT 09T308FN-ASF

CCGW 060202FN
CCGW 060204FN
CCGW 09T304FN
CCGW 09T308FN

CCGX 060200FL*
CCGX 060200FR*
CCGX 060201FL
CCGX 060201FR
CCGX 060202FL
CCGX 060202FR
CCGX 060204FL
CCGX 060204FR
CCGX 09T300FL*
CCGX 09T300FR*
CCGX 09T301FL
CCGX 09T301FR
CCGX 09T302FL
CCGX 09T302FR
CCGX 09T304FL
CCGX 09T304FR

[ ] Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE NPUMEHEHIEe

(@] Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHre
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

CC..

Bezeichnung

Designation I d s d, r
Obo3HayeHve

CCMT 060202EN-AM 6,45 6,350 2,38 238 02
CCMT 060204EN-AM 6,45 6,350 2,38 2,8 04
CCMT 060208EN-AM 6,45 6,350 2,38 238 08
CCMT 09T302EN-AM 9,67 9,525 3,97 44 0,2
CCMT 09T304EN-AM 9,67 9525 397 44 04
CCMT 09T308EN-AM 9,67 9,525 3,97 44 08
CCMT 120404EN-AM 12,90 12,700 4,76 55 04
CCMT 120408EN-AM 12,90 12,700 4,76 55 08
CCMT 060202EN-PM1 6,45 6,350 2,38 28 0,2
CCMT 060204EN-PM1 645 6,350 2,38 238 04
CCMT 09T302EN-PM1 9,67 9,525 3,97 44 0,2
CCMT 09T304EN-PM1 9,67 9,525 397 44 04
CCMT 09T308EN-PM1 9,67 9,525 3,97 44 08
CCMT 120404EN-PM1 12,90 12,700 4,76 55 04
CCMT 120408EN-PM1 12,90 12,700 4,76 55 08
CCMT 060202EN-PS2 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2
CCMT 060204EN-PS2 6,45 6,350 2,38 238 04
CCMT 09T302EN-PS2 9,67 9,525 397 44 0,2
CCMT 09T304EN-PS2 9,67 9525 397 44 04
CCXT 060202EN-AEC 645 6,350 2,38 238 02
CCXT 060204EN-AEC 6,45 6,350 2,38 28 04
CCXT 09T302EN-AEC 9,67 9,525 397 44 0.2
CCXT 09T304EN-AEC 9,67 9,525 3,97 44 04
CCXT 09T308EN-AEC 9,67 9,525 397 44 08
CCXT 120404EN-AEC 12,90 12,700 4,76 55 04
CCXT 120408EN-AEC 12,90 12,700 4,76 55 08
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Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

CCMT 060202EN-AM
CCMT 060204EN-AM
CCMT 060208EN-AM
CCMT 09T302EN-AM
CCMT 09T304EN-AM
CCMT 09T308EN-AM
CCMT 120404EN-AM
CCMT 120408EN-AM

CCMT 060202EN-PM1
CCMT 060204EN-PM1
CCMT 09T302EN-PM1
CCMT 09T304EN-PM1
CCMT 09T308EN-PM1
CCMT 120404EN-PM1
CCMT 120408EN-PM1

CCMT 060202EN-PS2
CCMT 060204EN-PS2
CCMT 09T302EN-PS2
CCMT 09T304EN-PS2

CCXT 060202EN-AEC
CCXT 060204EN-AEC
CCXT 09T302EN-AEC
CCXT 09T304EN-AEC
CCXT 09T308EN-AEC
CCXT 120404EN-AEC
CCXT 120408EN-AEC

@ Hauptanwendung
Main application

(@] Nebenanwendung
Secondary application

HraR=a

ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie

OcHoBHOe npumeHeHne

BropuHoe npuiveHeHme
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

CCMX o

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitviem

Bezeichnung g 2 Y
Designation 1 d s d, r IS < ¢
O603HayeHve E % E
CCMX 120404EN 12,90 12,700 4,76 55 04 [
CCMX 120408EN 12,90 12,700 4,76 55 08 [
E ’ CCMX 09T304EN-WMS 9,67 9,525 3,97 44 04 [ J
a. v CCMX 09T308EN-WMS 9,67 9,525 397 A 08 [
i ise zu WIPER ien finden Sie auf den Seiten 436 - 437 [
; For application reference on WIPER geometries see also page 436 — 437 ;2;:?::;;;::::"9 n [ ] [ ]
PekomeHaaLum No MCNoNb3oBaHMIo NAACTVH C reomeTpureit Wiper npriBesieHbl Ha CTpaHuLax 436 — 437 OcHoBHOE MpUMeHeHVe M ° o o)
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHve m
s I
@oa
- - 6E
of L
< | K s
CD..
Sorten / Grades | Cnnasbl
beschichtet/ Junbeschichtet/
coated/ uncoated/
C nokpbiTMem | 6e3 NoKpbITYA
Bezeichnung 4
Designation | d s d, r = 2
0603HayeHve = =
CDGT 040101FL 4,03 397 1.0 2,1 0,1 [
CDGT 040101FR 4,03 3,97 1,0 2,1 0,1 [ ]
CDGT 040102FL 4,03 397 1.0 2,1 0.2 ° [
CDGT 040102FR 4,03 3,97 1,0 2,1 0,2 [ ®
CDGT 040104FL 4,03 3,97 1,0 2,1 04 °
CDGT 040104FR 4,03 3,97 1,0 2,1 04 [J
6 CDGW 040102EN 4,03 3,97 10 2,1 0.2 ] [ J
Achtung: Bezeichnung entspricht nicht der ISO-Norm [
T o s sy medng B o
BHimaHvte: [laHHoe 0bo3HaueHme He cooTeeTcTeyeT 0603HadeHmio no 1ISO OcHoBHoe MpVveHetve M °
O Nebenanwendung n @] O
Secondary application
BropuyHoe npviveHene m [ ]
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ARNO HIGHLIGHT

ARNO SHARK-CUT’ zum Drehen
und Bohren mit nur einem Werkzeug.
ARNO Shark-CUT Turning and

boring with only 1 tool!

ARNO Shark-CUT" ToueHue v ceepneHme

OLHWM MHCTPYMEHTOM!

ARNO SHARK-CUT

Die speziell entwickelten
Multifunktionswerkzeuge
zum Drehen und Bohren.

« Problemldser bei fehlenden
Werkzeugplatzen an der Maschine

« Weniger Programmieraufwand

« Kiirzere Riistzeiten

» Reduzierte Voreinstellzeiten

« Reduzierte Lagerhaltung von Werkzeugen
und Wendeschneidplatten

« Geringe Kosten fiir die Werkzeugbeschaffung

The multi purpose tool
for drilling, boring and
turning.

« Produces a flat bottom hole

« Problem solver for insufficient machine tool posts

« Less programming

« Shorter set-up times. Reduced pre-setting times

+ Reduced stock-keeping costs for tools and index-

able inserts Lower tool purchasing costs

MHOrodyHKLMOHaNbHbI
VHCTPYMEHT 1A CBEPIEHNS,
BHYTPEHHEr0O 1 Hapy>KHOrO
TOYEHWA.

- ObecneuvBaeT NNOCKNIA TOpeL, FyXoro
oTBepcTUA
- YcTpaHeHve Npobnem npu HexsaTke
NO3ULMIA NOA MHCTPYMEHT
- [pocToe nporpammmposaHme
+ DKOHOMUA BPeMeHV Ha MOABO/A/OTBOA U CMeHY
MHCTPYMEHTa

+ CHWKeHWe 3aTpaT Ha NHCTPYMEHT 3a CHET CyXeHKnA

HOMEHK/1aTypbl

Weitere ARNO Highlights finden Sie unter:

For further ARNO highlights please see:

[na nonyueHna noapobHOM MHPOPMaLIMK MNOCETUTE CANT:

www.arno.de



Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

CN..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

CNGP 120402FN-EX 12,90 12,700 4,76 55 0.2
CNGP 120404FN-EX 12,90 12,700 4,76 55 04
CNGP 120408FN-EX 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMA 120408EN 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMG 090304EN-NA 9,67 9,525 3,18 44 04
CNMG 090308EN-NA 9,67 9,525 3,18 44 08
CNMG 120404EN-NM2 12,90 12,700 4,76 55 04
CNMG 120408EN-NM2 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMG 120412EN-NM2 12,90 12,700 4,76 55 1,2
CNMG 160608EN-NM2 16,10 15,875 6,35 6,35 08
CNMG 120408EN-NMG1 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMG 120412EN-NMG1 12,90 12,700 4,76 55 1,2
CNMG 160612EN-NMG1 16,10 15,875 6,35 6,35 12
CNMG 190612EN-NMG1 19,30 19,050 6,35 7,94 1,2
CNMG 190616EN-NMG1 19,30 19,050 6,35 7,94 16
CNMG 120404EN-NMR 12,90 12,700 4,76 55 04
CNMG 120408EN-NMR 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMG 120412EN-NMR 12,90 12,700 4,76 55 1,2
CNMG 120404EN-NMT 12,90 12,700 4,76 55 04
CNMG 120408EN-NMT 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMG 120412EN-NMT 12,90 12,700 4,76 55 1,2
CNMG 120404EN-NS1 12,90 12,700 4,76 55 04
CNMG 120408EN-NS1 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMG 120404EN-VA 12,90 12,700 4,76 55 04
CNMG 120408EN-VA 12,90 12,700 4,76 55 08
CNMM 120408EN-NR1 12,90 12,700 4,76 55 0.8
CNMM 120412EN-NR1 12,90 12,700 4,76 55 1.2
CNMM 160612EN-NR1 16,10 15,875 6,35 6,35 1,2
CNMM 190616EN-NR1 19,30 19,050 6,35 7,94 16
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem
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ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie

Bezeichnung
Designation
Obo3sHaueHmne

CNGP 120402FN-EX
CNGP 120404FN-EX
CNGP 120408FN-EX

CNMA 120408EN

CNMG 090304EN-NA
CNMG 090308EN-NA

CNMG 120404EN-NM2
CNMG 120408EN-NM2
CNMG 120412EN-NM2
CNMG 160608EN-NM2

CNMG 120408EN-NMG1
CNMG 120412EN-NMG1
CNMG 160612EN-NMG1
CNMG 190612EN-NMG1
CNMG 190616EN-NMG1

CNMG 120404EN-NMR
CNMG 120408EN-NMR
CNMG 120412EN-NMR

CNMG 120404EN-NMT
CNMG 120408EN-NMT
CNMG 120412EN-NMT

CNMG 120404EN-NS1
CNMG 120408EN-NS1

CNMG 120404EN-VA
CNMG 120408EN-VA

CNMM 120408EN-NR1
CNMM 120412EN-NR1
CNMM 160612EN-NR1
CNMM 190616EN-NR1

@ Hauptanwendung
Main application
M OcHoBHOE NnpumeHeHe

n O Nebenanwendung
m Secondary application

BropuuHoe npumeHeHne
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

CP..

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/
beschichtet/coated/c nokpoitviem uncoated/
6e3 NoKpbITUA
. n
Bezeichnung o 4 4
Designation | d s d, r 2 - g 8
0O603HaueHve < E < §
CPET 05T102FR 56 5,560 1,98 25 0.2 °
CPGT 05T102EN 56 5,560 1,98 2,5 0.2 [
CPGT 05T104EN 56 5,560 1,98 25 04 L]
CPGT 05T102EN-ASF 56 5,560 1,98 2,5 02 °
CPGT 05T104EN-ASF 56 5,560 1,98 2,5 04 o
CPGW 05T102EN 56 5,560 1,98 2,5 0,2 [ ]
CPMT 05T102EN 56 5,560 1,98 25 02 (] [ ] [ ]
CPMT 05T104EN 56 5,560 1,98 25 04 [ ] °
[ ] Hauptanwendung
Main application n © °
OcHoBHoe npumeHeHne M [ [
O Nebenanwendung @] (@] (@]
Secondary application
BropuyHoe npumeHeHme [ ]
g -
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ARNO HIGHLIGHT

ARNO" Mini-System - maximale Stabilitat
fur prozesssichere Bohrungsbearbeitung.

ARNQO’ Mini-System — maximum stability
for internal applications.

ARNO® Mini-System — Makc1MmanbHas
CTabUNbHOCTb NPK 0O6PabOTKe OTBEPCTUN.

AMS - ARNO® MINI-SYSTEM

AMS das modulare System zur  AMS the modular internal system AMS — moaynbHasA cucTemMa
flexiblen Bohrungsbearbeitung forinternal applications from 006pabOoTKM OTBEPCTUIN ANAMETPOM
ab Durchmesser 2,5 mm. 2.5 mm minimum bore diameter 0T 2,5 MM

« Bohrungen ausdrehen ab @ 2,5 mm « Boring from 2.5 mm diameter o MUHUMabHbI AvaMeTp 06paboTkm 2,5 MM

« Einstechen ab Breite 0,8 mm « Grooving from 0.8 mm widths « ObpaboTka KaHaBOK LWKpPKUHOM oT 0,8 MM

« Radieneinstich ab R 0,5 mm « Radial grooving from R 0.5 mm » ObpaboTka pafranbHbIx KaHaBOK

« Riickwartsdrehen und Fasen « Inserts for back turning and chamfering C paguycom ot 0,5 MM

« Vorstechen und Fasen « Inserts for groove/chamfering + BcTaBkm Ana 06patHOro ToueHws 1 06paboTkm Gacok
« Kopierdrehen « Copy turning inserts « YHMBEPCanbHble BCTaBKM And 06paboTKu

« Gewindedrehen ab M4 « Threading options KaHaBOK/Gacok

« Axialstechen ab @ 5 mm « Inserts for face grooving « BcTaBkwm AAnA KOMMPOBabHOTO TOYEHMA

- BcTaBky Ans HapesaHusa pesbob
- BcTaBky 1A akcmanbHbIX KaHaBoK

Weitere ARNO Highlights finden Sie unter:
For further ARNO highlights please see:
[na nonyueHna noapobHOM MHPOPMaLIMK MNOCETUTE CANT:

www.arno.de



Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

[

DC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve
- / DCGT 0702005FN-PS 7,75 6,35 2,38 28 0,05
DCGT 070201FN-PS 7,75 6,35 2,38 2,8 0,1
3 DCGT 070202FN-PS 7,75 6,35 2,38 28 02
DCGT 070204FN-PS 7,75 6,35 2,38 2,8 04
DCGT 11T3005FN-PS 11,6 9,525 3,97 44 0,05
DCGT 11T301FN-PS 11,6 9,525 3,97 44 0,1
DCGT 11T302FN-PS 11,6 9,525 3,97 44 0.2
DCGT 11T304FN-PS 11,6 9,525 3,97 44 04
DCGT 070201EN-ASF 7,75 6,35 2,38 2,8 0,1
DCGT 070202EN-ASF 7,75 6,35 2,38 28 0,2
DCGT 070202FN-ASF 7,75 6,35 2,38 2,8 0,2
DCGT 070204EN-ASF 7,75 6,35 2,38 28 04
DCGT 070204FN-ASF 7,75 6,35 2,38 2,8 04
DCGT 11T301EN-ASF 11,6 9,525 3,97 44 0,1
DCGT 11T302EN-ASF 11,6 9,525 3,97 4,4 0,2
DCGT 11T304EN-ASF 11,6 9,525 3,97 44 04
DCGT 11T304FN-ASF 11,6 9,525 3,97 44 04
DCGT 11T308EN-ASF 11,6 9,525 3,97 44 08
E DCGW 070202FN 7,75 6,35 2,38 28 0,2
vb DCGW 070204FN 7,75 6,35 2,38 2,8 04
DCGW 11T302FN 11,6 9,525 3,97 44 0.2
DCGW 11T304FN 11,6 9,525 397 4,4 04
DCGW 11T308FN 11,6 9,525 3,97 44 08
DCGX 070200FL* 7,75 6,35 2,38 28 0,0
DCGX 070200FR* 7,75 6,35 2,38 28 0,0
DCGX 070201FL 7,75 6,35 2,38 28 0,1
DCGX 070201FR 7,75 6,35 2,38 2,8 0,1
DCGX 070202FL 7,75 6,35 2,38 28 0,2
DCGX 070202FR 7,75 6,35 2,38 2,8 0,2
DCGX 11T300FL* 11,6 9,525 3,97 44 0,0
DCGX 11T300FR* 11,6 9,525 3,97 44 0,0
DCGX 11T301FL 11,6 9,525 3,97 44 01
DCGX 11T301FR 11,6 9,525 3,97 44 0,1
DCGX 11T302FL 11,6 9,525 3,97 44 0,22
DCGX 11T302FR 11,6 9,525 3,97 44 0,2
DCGX 11T304FL 11,6 9,525 3,97 44 04
DCGX 11T304FR 116 9,525 3,97 44 04

* = Eckenradius 0,03 mm
Corner radius 0.03 mm
Paavyc npu sepwmHe 0,03 mm
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpeitviem unbeschichtet/uncoated/6e3 nokpbitna

Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

DCGT 0702005FN-PS
DCGT 070201FN-PS
DCGT 070202FN-PS
DCGT 070204FN-PS
DCGT 11T3005FN-PS
DCGT 11T301FN-PS
DCGT 11T302FN-PS
DCGT 11T304FN-PS

AM5015
AM5025
AM5110
AK20

° [ ]
0 06000 0 0 AKIO010

0 000 06 0 0 AKI020

[ DCGT 070201EN-ASF
° [ DCGT 070202EN-ASF

[ DCGT 070202FN-ASF
(] ® DCGT 070204EN-ASF

° DCGT 070204FN-ASF
° DCGT 11T301EN-ASF
[ [ DCGT 11T302EN-ASF
° [ DCGT 11T304EN-ASF

[ DCGT 11T304FN-ASF
° [ DCGT 11T308EN-ASF

DCGW 070202FN
DCGW 070204FN
DCGW 11T302FN
DCGW 11T304FN
DCGW 11T308FN

DCGX 070200FL*
DCGX 070200FR*
DCGX 070201FL
DCGX 070201FR
DCGX 070202FL
DCGX 070202FR
DCGX 11T300FL*
DCGX 11T300FR*
DCGX 11T301FL
DCGX 11T301FR
DCGX 11T302FL
DCGX 11T302FR
DCGX 11T304FL
DCGX 11T304FR

[ ] Hauptanwendung
Main application
OcHoBHoe npumeHeHne

(@] Nebenanwendung
Secondary application
BTODM\-IHOS npumeHeHne

=z ~ B
o e oo e o0

.

o

o
BREE =
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

DC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve
DCMT 070202EN-AM 7,75 6,35 2,38 28 0,2
DCMT 070204EN-AM 7,75 6,35 2,38 28 04
DCMT 070208EN-AM 7,75 6,35 2,38 28 08
DCMT 11T302EN-AM 116 9,525 3,97 44 02
DCMT 11T304EN-AM 16 9,525 397 44 04
DCMT 11T308EN-AM 11,6 9,525 3,97 44 08
DCMT 070202EN-PM1 7,75 6,35 2,38 28 02
DCMT 070204EN-PM1 7,75 6,35 238 28 04
DCMT 11T302EN-PM1 11,6 9,525 3,97 44 02
DCMT 11T304EN-PM1 16 9,525 3,97 44 04
DCMT 11T308EN-PM1 11,6 9,525 3,97 44 08
DCMT 070202EN-PS2 7,75 6,35 2,38 28 02
DCMT 070204EN-PS2 7.75 635 2,38 28 04
DCMT 11T302EN-PS2 116 9,525 3,97 44 02
DCMT 11T304EN-PS2 11,6 9,525 3,97 44 04
DCMT 11T304EN-PMS 11,6 9,525 3,97 44 04
£ fza " DCMX 11T304EN-WMS 116 9,525 397 44 04
& /PNy
T i
, " DCXT070202EN-AEC 7,75 635 238 28 02
A - DCXT 070204EN-AEC 7,75 6,35 2,38 28 04
’ DCXT 11T302EN-AEC 11,6 9,525 3,97 44 0.2
DCXT 11T304EN-AEC 116 9,525 3,97 44 04
DCXT 11T308EN-AEC 11,6 9,525 3,97 44 08
A inweise zu WIPER ien finden Sie auf den Seiten 436 - 437

For application reference on WIPER geometries see also page 436 - 437
PekomeHzaLmm No MCNoNb3oBaHMIo NNacTUH ¢ reomeTpueit Wiper npreeaeHbl Ha CTpaHuLax 436 — 437
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Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitviem
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AP2110

AP2110

0 00 006 AP2310

AP2310

0 00 006 AP2320

AP2320

unbeschichtet/

uncoated/
6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung
Designation
Obo3HaueHve

DCMT 070202EN-AM
DCMT 070204EN-AM
DCMT 070208EN-AM
DCMT 11T302EN-AM
DCMT 11T304EN-AM
DCMT 11T308EN-AM

AK10

®® 00 00 AP2335

DCMT 070202EN-PM1
DCMT 070204EN-PM1
DCMT 11T302EN-PM1
DCMT 11T304EN-PM1
DCMT 11T308EN-PM1

DCMT 070202EN-PS2
DCMT 070204EN-PS2
DCMT 11T302EN-PS2
DCMT 11T304EN-PS2

DCMT 11T304EN-PMS

DCMX 11T304EN-WMS

DCXT 070202EN-AEC
DCXT 070204EN-AEC
DCXT 11T302EN-AEC
DCXT 11T304EN-AEC
DCXT 11T308EN-AEC

AP2335
AK10 ®0 000

n @ Hauptanwendung
Main application
M OCHOBHOE MPUMeHeH e

O Nebenanwendung

n Secondary application
m BropuuHoe npumeHeHe

O
L]
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

o)

DN..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve
DNGP 110402FN-EX 11,60 9,525 4,76 3381 0.2
DNGP 110404FN-EX 11,60 9,525 4,76 3,81 04
DNGP 150602FN-EX 15,50 12,700 6,35 52 0.2
DNGP 150604FN-EX 15,50 12,700 6,35 52 04
DNGP 150608FN-EX 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 110404EN-NM2 11,60 9,525 4,76 381 04
DNMG 110408EN-NM2 11,60 9,525 4,76 3,81 08
DNMG 150604EN-NM2 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150608EN-NM2 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150612EN-NM2 15,50 12,700 6,35 52 12
DNMG 150604EL-K 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150604ER-K 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150608EL-K 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150608ER-K 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150604EN-NMR 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150608EN-NMR 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150612EN-NMR 15,50 12,700 6,35 52 1,2
DNMG 110404EN-NMT 11,60 9,525 4,76 381 04
DNMG 150604EN-NMT 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150608EN-NMT 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150604EN-NS1 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150608EN-NS1 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150604EN-VA 15,50 12,700 6,35 52 04
DNMG 150608EN-VA 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150608EN-NMG1 15,50 12,700 6,35 52 08
DNMG 150612EN-NMG1 15,50 12,700 6,35 52 1,2
DNMP 150604ER 15,50 12,700 6,35 52 04
O DNMP 150608ER 15,50 12,700 6,35 52 08
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= |~ B o

AK2310

AK2310

o

AM2035

AM2035

o

AM2110

AM2110

AM2130

AM2130

® 00 060 AM5025

AM5025

AM5110

AM5110

O @ OO e O

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem

o ©
8 A 2 ]
n o g
s = & &
< @ << @290 <
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
e o
e o
e o
e o
[ ]
[ ]
o © o o
s 2 = 8
17 R s -
= = a o
< << @< @9209090<
o o e e
e o
o o O
o 0
e o
o 0O

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

AP2135

AP2135

AP2310

AP2310

AP2320

AP2320

AP2335

AP2335

AM25C

AM25C o o

unbeschichtet/
uncoated/
6e3 MoKpbITUA
Bezeichnung
Designation
Obo3sHaueHmne

DNGP 110402FN-EX
DNGP 110404FN-EX
DNGP 150602FN-EX
DNGP 150604FN-EX
DNGP 150608FN-EX

AK1010
AK1020

DNMG 110404EN-NM2
DNMG 110408EN-NM2
DNMG 150604EN-NM2
DNMG 150608EN-NM2
DNMG 150612EN-NM2

DNMG 150604EL-K
DNMG 150604ER-K
DNMG 150608EL-K
DNMG 150608ER-K

DNMG 150604EN-NMR
DNMG 150608EN-NMR
DNMG 150612EN-NMR

DNMG 110404EN-NMT
DNMG 150604EN-NMT
DNMG 150608EN-NMT

DNMG 150604EN-NS1
DNMG 150608EN-NS1

° DNMG 150604EN-VA
DNMG 150608EN-VA

DNMG 150608EN-NMG1
DNMG 150612EN-NMG1

DNMP 150604ER
DNMP 150608ER

AK1010
AK1020

@ Hauptanwendung
Main application
M OcHosHoe NpyveHeHe

o

O Nebenanwendung

Secondary application
° ° BTopuuHOe NpumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

EP.. == -

Sorten /
Grades |
Cnnasbl

beschichtet/
coated/
C NOKpbITMEM

Bezeichnung 9
Designation I d s d, r o
0O603HaueHve 5
EPMT 060202EN 6,50 6,350 2,38 238 02 °
EPMT 08M304EN 8,20 7,970 3,00 44 04 [

@ Hauptanwendung
Main application n hd
OcHosHoe NpYMeHeHne M
o Nebenanwendung “ @]
Secondary application
BropudHoe npumerierme m
5 i
[y / i
/) -
RN
<
KC..
Sorten / Grades /| Cnnasbl
beschichtet/ Junbeschichtet/
coated/ uncoated/

C NOKpbITEM 6e3 NOKPbITKA

Bezeichnung 4

Designation 1 d s r [] e

O60o3HayeHve 5 =

KCGX 110301FL 11,60 6,350 3,18 0,1 o
@ KCGX 110301FR 11,60 6,350 3,18 0,1 °

KCGX 110302EL 11,60 6,350 3,18 02 o

KCGX 110302ER 11,60 6,350 3,18 0,2 [ J

KCGX 110302FL 11,60 6,350 3,18 02 o

KCGX 110302FR 11,60 6,350 3,18 0,2 ]

KCGX 110304EL 11,60 6,350 3,18 04 °

KCGX 110304ER 11,60 6,350 3,18 04 °

KCGX 110304FL 11,60 6,350 3,18 04 [

KCGX 110304FR 11,60 6,350 3,18 04 [J

KCGX 110308EL 11,60 6,350 3,18 08 o

KCGX 110308ER 11,60 6,350 3,18 038 [J

KCGX 110308FL 11,60 6,350 3,18 08 o

KCGX 110308FR 11,60 6,350 3,18 038 [J

@ Hauptanwendung
Main application
OcHoBHOE NpYIMeHeHvie

] Nebenanwendung
Secondary application
BropuyHoe npuimereHvie

HOBR =M
[ ]
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KN..

Bezeichnung
Designation
0O60o3HaueHne

KNMX 190504ER
KNMX 190508ER

KNMX 190504EL-A
KNMX 190504ER-A
KNMX 190508EL-A
KNMX 190508ER-A

KNUX 160405EL-11
KNUX 160405EL-N11
KNUX 160405ER-11
KNUX 160405ER-N11
KNUX 160410EL-11
KNUX 160410EL-N11
KNUX 160410ER-11
KNUX 160410ER-N11

KNUX 160405ER-12

N11 = gesinterte Spanleitstufe
N11 = sintered chip breaker
N11 = npeccoBaHHbI CTPYKKONOM

11 = geschliffene Spanleitstufe
11 = ground chipbreaker
11 = WndOoBaHHLIN CTPYXKONOM

19,5
19,5

19,5
19,5
19,5
19,5

16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0

16,0

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

8,00
8,00

8,00
8,00
8,00
8,00

9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52

9,52

570
5,70

5,70
570
5,70
570

4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
4,76

4,76
[ ]

o

04
08

04
04
08
08

0,5
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0

0,5

Hauptanwendung
Main application
OcHoBHOe npumeHeHne

Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHre

AP2025

O

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitvem

] ¥
= &
< <
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ] [ ]
[ ) [ )
[ )
[ ]
[ ]
[ ) O
O

[ ]

AR370

O
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

RC.. T

Bezeichnung

Designation d s d,
0O603HaueHne

RCMT 0602MOEN-AM 6,0 2,38 2.8
RCMT 0803MOEN-AM 8,0 3,18 34
RCMT 1003MOEN-AM 10,0 3,18 44
RCMT 1204MOEN-AM 12,0 4,76 4,4
RCMT 1606 MOEN-AM 16,0 6,35 53

§\
Y

SC..

Bezeichnung

Designation 1 d s d, r
O60o3HayeHmne

SCMT 09T304EN-AM 9525 9525 397 44 04
SCMT 09T308EN-AM 9,525 9,525 3,97 44 0.8
SCMT 120404EN-AM 12,70 12,70 4%6) 55 04
SCMT 120408EN-AM 12,70 12,70 4,76 55 0.8
SCMT 09T304EN-PM1 9,525 9,525 3,97 44 04
SCMT 120408EN-PMS 12,70 12,70 4,76 55 08
SCMT 120412EN-PMS 12,70 12,70 4,76 55 1,2
SCMX 120408EN 12,70 12,70 4,76 516 08
SCMX 190612EN 19,05 19,05 6,35 793 1.2
SCMX 120408EN-AM 12,70 12,70 4,76 5,16 08
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem

g ?_ § e -1 H Bezeichnung
~ in in 2 Q 4] Designation
E 5 E % % % O603HayeHne
[ ] [ [ ] [ [} RCMT 0602MOEN-AM
[ ] [ ] [ ] [ ] ° RCMT 0803MOEN-AM
° L] ° [ ] o RCMT 1003MOEN-AM
[ ] [ ] [ ] [ ] [ J RCMT 1204MOEN-AM
[ ] [ [ [ [} RCMT 1606 MOEN-AM
@ Hauptanwendung
n O o hd ° hd n Main application
M . . . M OcHosHoe npvMeHeHne
n O O “ O Nebenanwendung
Secondary application
m O O m BropuuHoe nprMeHeHe
s . . s
H o o H
Sorten / Grades / Crinagel
beschichtet/coated/c nokpeitviem
" a Q Q 4 = ﬁ " o v v Bezeichnung
S N in S 2 2 a a o o N Designation
s s = 8 8 Q 8 N s = g J
< < < < < < < < < < < 0603HaueHve
° o [ ] ° ° SCMT 09T304EN-AM
° [ ] ° (] [ ] SCMT 09T308EN-AM
° (] [ ] SCMT 120404EN-AM
° [ ] [ ] [ ] [ ] SCMT 120408EN-AM
[ ] [ ] SCMT 09T304EN-PM1
[ ] SCMT 120408EN-PMS
° SCMT 120412EN-PMS
[ ] [ ] SCMX 120408EN
hd SCMX 190612EN
[ ] ° SCMX 120408EN-AM
2 2 S g 8 2 8 @ 2 g v
g 8 2 S 8 g 2 a 2 = N
= = = o o a o o = = o
< < < < < < < < < < <
@ Hauptanwendung
n o o b ° ° hd ° O ° o n Main application
M [ () [ () M OcHosHoe npvMeHeHne
n O [ ] n O Nebenanwendung
Secondary application
m O m BTODM‘IHOE npvMeHeHne
g - . s
H o H
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

SN..

Bezeichnung

Designation I d s d, r
Obo3HayeHve

SNMG 120408EN-NM2 12,70 12,70 4,76 516 08
SNMG 120408EN-NMG1 12,70 12,70 4,76 516 08
SNMG 120412EN-NMG1 12,70 12,70 4,76 516 12
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e
S
14
<
°
°
P | o
M
O .
SP..
Bezeichnung
Designation
Obo3HaueHmne
SPMR 120304EN
SPMR 120308EL
SPMR 120308EN
SPMR 120308ER
SPUN 120308EN

® AM2130

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem

12,70
12,70
12,70
12,70

12,70

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

® AM5110

O e OO0 @ O

AP2120

12,70
12,70
12,70
12,70

12,70

3,18
3,18
3,18
3,18

318

AP2135

04
08
08
08

08

@ Hauptanwendung

Main application
OcHOBHOE NpPYIMEHeHVie

O Nebenanwendung

Secondary application
BropunuHoe npumeHeHue

Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

® AP2320

SNMG 120408EN-NM2

SNMG 120408EN-NMG1
SNMG 120412EN-NMG1

@ Hauptanwendung
Main application
OcCHOBHOE NpUMeHeHne

O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHne

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c unbrelzgll:lr:l;}et/
MOKpbITAEM 63 NoKpbITUA
n
v
-
o = X
< < <
[}
[}
[ )
[}
[}

(@)
O

HDBR =
[}
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

TC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

TCGW 090204FN 9,60 5,560 238 25 04
TCGW 110202FN 11,00 6,350 2,38 2,8 0,2
TCMT 06T104EN-AM 6,35 3,970 1,98 2,34 04
TCMT 110204EN-AM 11,00 6,350 2,38 28 04
TCMT 110208EN-AM 11,00 6,350 2,38 2,8 08
TCMT 16T304EN-AM 16,50 9,525 3,97 44 04
TCMT 16T308EN-AM 16,50 9,525 3,97 44 08
TCMT 110202EN-PM1 11,00 6,350 2,38 2,8 0,2
TCMT 110204EN-PM1 11,00 6,350 2,38 28 04
TCMT 16T304EN-PM1 16,50 9,525 3,97 4,4 04
TCMT 16T308EN-PM1 16,50 9,525 3,97 44 08
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n (=] (=]
8 B 8
N (o] n
= s =
< < <
[ ) [ )
[ )
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ )
[ ]
[ ]
[ ]
B o o
M [ ] [ ] [ ]
K | 0
[N | o
B [ ] [ ]
H | o

TCMX

Bezeichnung
Designation
0O60o3HayeHne

TCMX 160404EN
TCMX 160408EN
TCMX 160412EN
TCMX 220412EN

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitem

AP2035

16,50
16,50
16,50
22,00

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

AP2120
AP2310

60°

9,525
9,525
9,525
12,700

AP2320

4,76
4,76
4,76
4,76

AP2335

unbeschichtet/
uncoated/
6€e3 NoKpPbITUA
o 2 Bezeichnung
@ e Designation
s g g
= = 0O603HayeHne
° TCGW 090204FN
[ TCGW 110202FN
[ TCMT 06T104EN-AM
TCMT 110204EN-AM
TCMT 110208EN-AM
TCMT 16T304EN-AM
TCMT 16T308EN-AM
TCMT 110202EN-PM1
TCMT 110204EN-PM1
TCMT 16T304EN-PM1
TCMT 16T308EN-PM1
[ ] Hauptanwendung
° u Main application
) M OcHosHoe NpymeHeH1e
O “ O Nebenanwendung
Secondary application
® m BropuuHoe npymeHeHie
Sorten /
Grades [ Cnnasbl
beschichtet/
coated/c nokpbITviem
b %
n
d m N
' ’ s 2
< <
44 04 o
4,4 08 L4 L4
44 1.2 °
5,16 12 [ ]
[ ] Hauptanwendung ° o)
Main application
OCHOBHOE NpUMEHeHVe o
O Nebenanwendung [ )

Secondary application
BropuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

TN..

Bezeichnung

Designation I d s d, r
Obo3HayeHve

TNMG 160404EL 16,50 9525 4,76 381 04
TNMG 160404ER 16,50 9,525 4,76 3,81 04
TNMG 160408ER 16,50 9525 4,76 381 08
TNMG 160404EN-NM2 16,50 9,525 4,76 3,81 04
TNMG 160408EN-NM2 16,50 9,525 4,76 381 08
TNMG 160412EN-NM2 16,50 9,525 4,76 3,81 1,2
TNMG 160408EN-NMG1 16,50 9,525 4,76 3381 08
TNMG 160412EN-NMG1 16,50 9,525 4,76 3,81 1,2
TNMG 160404EN-NMR 16,50 9,525 4,76 3,81 04
TNMG 160408EN-NMR 16,50 9525 4,76 3381 08
TNMG 160412EN-NMR 16,50 9,525 4,76 3,81 1.2
TNMG 160404EN-NMT 16,50 9525 4,76 381 04
TNMG 160408EN-NMT 16,50 9,525 4,76 3,81 08
TNMG 160404EN-NS1 16,50 9,525 4,76 381 04
TNMG 160408EN-NS1 16,50 9,525 4,76 3,81 08
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitvem

e E § E ‘8 g e 5 ] 5 o g Bezeichnung
~ N N n n n b ~ ~ ~ ~ ) Designation
E 3 z z 2 z % % % % % 2 Obosnauenue
[ TNMG 160404EL
[ ] TNMG 160404ER
[ ] TNMG 160408ER
[ [ ] TNMG 160404EN-NM2
° L] TNMG 160408EN-NM2
[ [ ] TNMG 160412EN-NM2
[ ] ° L] L] TNMG 160408EN-NMG1
[ ] [ ] [ ] [J TNMG 160412EN-NMG1
[ ] [ ] TNMG 160404EN-NMR
L] [ ] TNMG 160408EN-NMR
[ ] TNMG 160412EN-NMR
° ° [ ] ° TNMG 160404EN-NMT
[ J [ ] [ ] [ ] TNMG 160408EN-NMT
[ ] ° ° TNMG 160404EN-NS1
[ J (] [ ] TNMG 160408EN-NS1
g 2 R 2 S = 2 & a 8 2 2
5 5 N a a a s S ] 2 2 a
g s = s s = IN N N IN IN s
< < < < < < < < < < < <
B o 0 o 0 ° ° ° ° ° ° @ Hauptanwendung
Main application
M . . . . . O M OcHoBHoe npvMeHeHne
“ [ ] O O O ] “ O Nebenanwendung
Secondary application
m O O O m BTODMHHOE npvMeHeHne
5] T S 5]
o o o o o
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

TP..

Sorten / Grades | Cnnagbl

beschichtet/coated/c ""Bszsgiégt/ev
MOKpLITHEM 6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung 4 v
Designation 1 d s r M N e
O603HaueHVe 2 e =
TPGN 110308EN 11,00 6,350 318 08 [
TPMR 110304EN 11,00 6,350 3,18 04 [ ®
TPMR 160304EN 16,50 9,525 3,18 04 [ ] ®
TPMR 160308EN 16,50 9,525 3,18 08 [ [
TPMR 110304EL 11,00 6,350 3,18 04 °
TPMR 110304ER 11,00 6,350 3,18 04 [ J
TPMR 160304EL 16,50 9,525 3,18 04 °
TPMR 160304ER 16,50 9,525 3,18 04 [
TPMR 160308EL 16,50 9525 318 08 [
TPMR 160308ER 16,50 9,525 3,18 0,8 [ ]
TPUN 160308EN 16,50 9,525 3,18 08 [
@ Hauptanwendung
Main application n hd O
OcHosHoe npyiveHeHye M o)
O Nebenanwendung n [ ] O
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHiie m [ ]
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ARNO HIGHLIGHT

ARNO’ SIM-Bohrstangen
fur die Innenbearbeitung.
ARNO' SIM boring bars for internal machining.

ARNO’ SIM — cnucTembl BHYTPEHHETO TOUeH K.

ARNO’° SIM-BOHRSTANGEN

Das modulare Innenstechsystem
in vier Baugrof3en ab einem
Bohrungsdurchmesser von 7,8
mm.

« Schwingungsarmer HM-Schaft mit
gelotetem Stahlkopf

« Innere Kithimittelzufuhr

« Schaft mit 2 Spannflachen

« Hochste Stabilitat durch neue ovale Bauweise

« Auskragléange bis 80 mm

« Stechtiefen bis 4,5 mm moglich

« Stechbreiten von 0,8 -4 mm

« Schneidkopfe mit abgestimmter
PVD-Beschichtung

The modular internal grooving
system in four sizes with minimum
bore diameter from 7.8 mm.

- Steel or carbide shank available

« Through tool coolant

« Shank with 2 clamping flats

« High stability

» Maximum overhang up to 80 mm

» Maximum groove depth up to 4.5 mm
- Groove widths from 0.8 -4 mm

« Inserts with PVD coating

MopaynbHasa cnctema ans o6paboTkum
BHYTPEHHWX KaHaBOK. YeTbipe
TUMopasmepa C MUHUMasbHbBIM
AMaMeTpom 06paboTkM OT 7,8 mm.

« CranbHas unv TBepAOC/IaBHAA AepKaBKa

« VIHTerpupoBaHHble kaHanbl COXK

+ XBOCTOBUK C ABYMA YCTaHOBOYHbIMM SIbICKaMM
- Boicokaa ctabunbHocTb

+ MakcumanbHasa rny6viHa 06paboTki 80 mm

- MakcumanbHasa rmy6viHa BpesaHna 4,5 mm

« lUnpwrHa kaHaBoK B AvianaszoHe 0,8-4 mm

+ CMeHHble nnacTuHbl ¢ PVD-nokpbiTrem

Weitere ARNO Highlights finden Sie unter:

For further ARNO highlights please see:

[na nonyueHna noapobHOM MHPOPMaLIMK MNOCETUTE CANT:

www.arno.de



Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

1S S R S
VC.. g 'L

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

VCGT 070202EN 6,92 3,970 2,38 2.2 0,2
VCGT 070204EN 6,92 3,970 2,38 2,2 04
VCGT 070202FR 692 3970 238 22 02

y -

VCGT 110304FN-ACB 11,10 6,350 3,18 28 04
VCGT 160404FN-ALU 16,50 9,525 4,76 4,4 04
VCGT 160408FN-ALU 16,50 9,525 4,76 44 08
VCGT 130304FN-AS 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 070202EN-ASF 6,92 3,970 2,38 2,2 0,2
VCGT 070204EN-ASF 6,92 3,970 2,38 2.2 04
VCGT 070204FN-ASF 6,92 3,970 2,38 2,2 04
VCGT 1103005FN-ASF 11,10 6,350 3,18 28 0,05
VCGT 110301EN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,1
VCGT 110301FN-ASF 11,10 6,350 3,18 28 0,1
VCGT 110302EN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2
VCGT 110302FN-ASF 11,10 6,350 3,18 28 02
VCGT 110304EN-ASF 11,10 6,350 3,18 2,8 04
VCGT 110304FN-ASF 11,10 6,350 3,18 28 04
VCGT 130302EN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 0,2
VCGT 130304EN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 160402EN-ASF 16,50 9,525 4,76 44 0,2
VCGT 160404EN-ASF 16,50 9,525 4,76 44 04
VCGT 160408EN-ASF 16,50 9,525 4,76 44 08
VCGT 1103002FL-PF2 11,10 6,350 3,18 2,8 0,02
VCGT 1103002FR-PF2 11,10 6,350 3,18 28 0,02
VCGT 1103008FL-PF2 11,10 6,350 3,18 2,8 0,08
VCGT 1103008FR-PF2 11,10 6,350 3,18 28 0,08
VCGT 110301FL-PF2 11,10 6,350 3,18 2,8 0,1
VCGT 110301FR-PF2 11,10 6,350 3,18 28 0,1
VCGT 110302FL-PF2 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2
VCGT 110302FR-PF2 11,10 6,350 3,18 28 02
VCGT 1103005FN-PS 11,10 6,350 3,18 28 0,05
VCGT 110301FN-PS 11,10 6,350 3,18 2,8 0,1
VCGT 110302FN-PS 11,10 6,350 3,18 28 0,22
VCGT 110304FN-PS 11,10 6,350 3,18 2,8 04
VCGT 1604005FN-PS 16,50 9,525 4,76 44 0,05
VCGT 160401FN-PS 16,50 9,525 4,76 4,4 0,1
VCGT 160402FN-PS 16,50 9,525 4,76 44 0,2
VCGT 160404FN-PS 16,50 9,525 4,76 4,4 04
VCGT 110302FN-Z 11,10 6,350 3,18 28 0,2
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Sl =~ B o

AM5015

AM5025

AM5110

O @ OO e O

Sorten / Grades | Cnnagbl
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Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

® ® AM15C

unbeschichtet/uncoated/6e3 nokpbitua

AK1010
AK1020
AK10

® AK20
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

VCGT 070202EN
VCGT 070204EN

VCGT 070202FR

VCGT 110304FN-ACB

VCGT 160404FN-ALU
VCGT 160408FN-ALU

VCGT 130304FN-AS

VCGT 070202EN-ASF
VCGT 070204EN-ASF
VCGT 070204FN-ASF
VCGT 1103005FN-ASF
VCGT 110301EN-ASF
VCGT 110301FN-ASF
VCGT 110302EN-ASF
VCGT 110302FN-ASF
VCGT 110304EN-ASF
VCGT 110304FN-ASF
VCGT 130302EN-ASF
VCGT 130304EN-ASF
VCGT 160402EN-ASF
VCGT 160404EN-ASF
VCGT 160408EN-ASF

VCGT 1103002FL-PF2
VCGT 1103002FR-PF2
VCGT 1103008FL-PF2
VCGT 1103008FR-PF2
VCGT 110301FL-PF2
VCGT 110301FR-PF2
VCGT 110302FL-PF2
VCGT 110302FR-PF2

VCGT 1103005FN-PS
VCGT 110301FN-PS
VCGT 110302FN-PS
VCGT 110304FN-PS
VCGT 1604005FN-PS
VCGT 160401FN-PS
VCGT 160402FN-PS
VCGT 160404FN-PS

VCGT 110302FN-Z

n @ Hauptanwendung
Main application

M OCHOBHOE MPYMeHeH e
n (@] Nebenanwendung
Secondary application
m BropuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

2%

& i
\

VC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

VCGW 070201EN 6,92 3,970 2,38 2.2 0,1
. VCGW 070202EN 6,92 3,970 2,38 2,2 0,2
VCGW 110301FN 11,10 6,350 3,18 28 0,1
VCGW 110302EN 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2
VCGW 110302FN 11,10 6,350 3,18 28 02
VCGW 110304FN 11,10 6,350 3,18 2,8 04
VCGW 130302FN 13,10 7,940 3,18 32 0.2
VCGW 130304FN 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGW 160402FN 16,50 9,525 4,76 44 0.2
VCGW 160404FN 16,50 9,525 4,76 4,4 04
VCGW 160408FN 16,50 9,525 4,76 44 08
VCGW 220530FN 22,10 12,700 5,56 55 3,0
- VCGX 110300FL* 11,10 6,350 3,18 2,8 0,0
VCGX 110300FR* 11,10 6,350 3,18 28 0,0
VCGX 110301FL 11,10 6,350 3,18 2,8 0,1
VCGX 110301FR 11,10 6,350 3,18 28 0,1
VCGX 110302FL 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2
VCGX 110302FR 11,10 6,350 3,18 28 02
VCGX 110304FL 11,10 6,350 3,18 2,8 04
VCGX 110304FR 11,10 6,350 3,18 28 04
VCGX 130301FR 13,10 7,940 3,18 32 0,1
VCGX 130302FL 13,10 7,940 3,18 32 0,22
VCGX 130302FR 13,10 7,940 3,18 32 0,2
VCGX 130304FL 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGX 130304FR 13,10 7,940 3,18 32 04
4 VCMT 110302EN-AM 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2
. VCMT 110304EN-AM 11,10 6,350 3,18 28 04
‘«,“ 3 VCMT 110308EN-AM 11,10 6,350 3,18 2,8 08
VCMT 160404EN-AM 16,50 9,525 4,76 44 04
VCMT 160408EN-AM 16,50 9,525 4,76 4,4 08
VCMT 160412EN-AM 16,50 9,525 4,76 44 12
VCMT 110302EN-PM1 11,10 6,350 3,18 28 0,2
VCMT 110304EN-PM1 11,10 6,350 3,18 2,8 04
VCMT 160404EN-PM1 16,50 9,525 4,76 44 04
VCMT 160408EN-PM1 16,50 9,525 4,76 44 08
VCMT 110302EN-PS2 11,10 6,350 3,18 2,8 0,2
VCMT 110304EN-PS2 11,10 6,350 3,18 28 04
VCMT 160404EN-PS2 16,50 9,525 4,76 4,4 04
VCXT 110302EN-AEC 11,10 6,350 3,18 28 0,2
VCXT 110304EN-AEC 11,10 6,350 3,18 2,8 04
VCXT 160404EN-AEC 16,50 9,525 4,76 44 04
VCXT 160408EN-AEC 16,50 9,525 4,76 44 08

* = Eckenradius 0,03 mm
Corner radius 0.03 mm
Papunyc npwv seplumHe 0,03 mm
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitviem

o 1w © ©o© o un
e m = ®m a o
T 9O = = ©o o
N o o o 1
¥ = = = = =
< < < < <<
[ ]
[
[ ]
°
[ ]
[ ]
[ ]
[
[ ]
[ ]
[ ]
]
°
[ ]
°
L]
® (]
e e o
e e o
(]
[ ]
[ ]
[ ]
o
°
L]
o W o © ©o un
2 ®m = ®m o o
T 9 = = ©o o
N 8 &N &N ®m 0
x = = = = =
< < << < <0<
B 5
M e o o o
O .
s I .

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Pa3mepbl yKasaHbl 8 MM

AM5110

AM5110

O e OO e O

 w w o
‘_NMF
W o =
N4 N o
= a o o
< < <0<
[}
[ )
e o
[ ]
[}
°
[ ]
[ J
[ ] [ ]
[ J [}
[ ]
[ )
[}
o
8 & ! 2
m © o =
N N N
= a a o
< << < @ 20<
O e e e
[}
o e O
@)
[ ]
O

AP2120

AP2120

AP2310

AP2310

AP2320

AP2320

AP2335

AP2335

unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITYA

=)
N
o =) o
- - I
x x X
< < <
[ ]
[}
[ ]
[}
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[}
[}
°
[}
[ ]
[ ]
°
[ ]
[}
[ ]
[}
[ ]
o
N
o =) o
- - 3]
x x x
< < <
O O
[ ] [} [ ]

ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie

Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

VCGW 070201EN
VCGW 070202EN
VCGW 110301FN
VCGW 110302EN
VCGW 110302FN
VCGW 110304FN
VCGW 130302FN
VCGW 130304FN
VCGW 160402FN
VCGW 160404FN
VCGW 160408FN
VCGW 220530FN

VCGX 110300FL*
VCGX 110300FR*
VCGX 110301FL
VCGX 110301FR
VCGX 110302FL
VCGX 110302FR
VCGX 110304FL
VCGX 110304FR
VCGX 130301FR
VCGX 130302FL
VCGX 130302FR
VCGX 130304FL
VCGX 130304FR

VCMT 110302EN-AM
VCMT 110304EN-AM
VCMT 110308EN-AM
VCMT 160404EN-AM
VCMT 160408EN-AM
VCMT 160412EN-AM

VCMT 110302EN-PM1
VCMT 110304EN-PM1
VCMT 160404EN-PM1
VCMT 160408EN-PM1

VCMT 110302EN-PS2
VCMT 110304EN-PS2
VCMT 160404EN-PS2

VCXT 110302EN-AEC
VCXT 110304EN-AEC
VCXT 160404EN-AEC
VCXT 160408EN-AEC

[ ] Hauptanwendung
Main application

O Nebenanwendung
Secondary application

=~ B

OcHosHoe NpymeHeHve

BTopuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

VN..

Bezeichnung

Designation | d H d, r

Obo3HayeHve

VNGP 160402FN-EX 16,50 9,525 4,76 3381 0.2
VNGP 160404FN-EX 16,50 9,525 4,76 3,81 04
VNMG 160404EN-NM2 16,50 9,525 4,76 3,81 04
VNMG 160404EN-NS1 16,50 9,525 4,76 3,81 04
VNMG 160408EN-NMR 16,50 9,525 4,76 3,81 08
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Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/
beschichtet/coated/c nokpbitviem uncoated/6e3
MOKPLITUA
o (=] .
= @ § e ] ] S Bezeichnung
S S 8 bt bt 4] e Designation
3 3 = - % % % O603HaueHVe
[ ] VNGP 160402FN-EX
[ ] [ ] VNGP 160404FN-EX
° ] VNMG 160404EN-NM2
[ ] ° [ ] VNMG 160404EN-NS1
[ ] VNMG 160408EN-NMR
@ Hauptanwendung
n hd ° ° n Main application
M [ ) ) M OcHosHoe npvMeHeHne
n O O n O Nebenanwendung
Secondary application
m [} m BropuuHoe npumeHetve
E ) E
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Wendeschneidplatten - Hartmetall
Indexable inserts — Carbide

CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

7e
=

WC..

Bezeichnung

Designation I d s d, r

Obo3HayeHve

WCGT 020102EN 2,70 3970 1,59 2,2 02
WCGT 020104EN 2,70 3,970 1,59 2,2 04
WCGT 020101FL 2,70 3,970 1,59 2,2 0,1
WCGT 020102FL 2,70 3,970 1,59 22 02
WCMT 020102EN 2,70 3,970 1,59 22 0.2
WCMT 020104EN 2,70 3,970 1,59 2,2 04
WCMT 030202EN-AM 3,80 5,560 2,38 26 0,2
WCMT 040202EN-AM 4,30 6,350 2,38 238 02
WCMT 040204EN-AM 4,30 6,350 2,38 2,8 04
WCMT 06T304EN-AM 6,50 9525 397 44 04
WCMT 06T308EN-AM 6,50 9,525 397 44 08
WCMT 080404EN-AM 872 12,700 4,76 55 04
WCMT 080408EN-AM 8,72 12,700 4,76 55 08
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitviem

AM5120

O @ OO e O

AP2035

AP2310

AP2320

AP2335

Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

WCGT 020102EN
WCGT 020104EN

® ® AM15C

WCGT 020101FL
[ WCGT 020102FL

® WCMT 020102EN
WCMT 020104EN

WCMT 030202EN-AM
WCMT 040202EN-AM
WCMT 040204EN-AM
WCMT 06T304EN-AM
WCMT 06T308EN-AM
WCMT 080404EN-AM
WCMT 080408EN-AM

[ ] Hauptanwendung
Main application
OcHogHoe npyMeHeHne

(@] Nebenanwendung
Secondary application
BropuHoe npuiveHeHe
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Wendeschneidplatten - Hartmetall

Indexable inserts — Carbide
CMeHHble NnacTuHbl — TBEPAbIM Cnias

WN..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

WNGP 080404FN-EX 8,72 12,700 4,76 516 04
WNGP 080408FN-EX 8,72 12,700 4,76 516 08
WNMG 060404EN-NM2 6,50 9,525 4,76 3,81 04
WNMG 060408EN-NM2 6,50 9,525 4,76 381 08
WNMG 080404EN-NM2 8,72 12,700 4,76 516 04
WNMG 080408EN-NM2 872 12,700 4,76 516 08
WNMG 080412EN-NM2 8,72 12,700 4,76 516 1.2
WNMG 080404EN-NMR 8,72 12,700 4,76 516 04
WNMG 080408EN-NMR 8,72 12,700 4,76 516 08
WNMG 080412EN-NMR 8,72 12,700 4,76 516 1.2
WNMG 080408EN-NMG1 8,72 12,700 4,76 516 08
WNMG 080412EN-NMG1 8,72 12,700 4,76 516 1,2
WNMG 080404EN-NMT 8,72 12,700 4,76 516 04
WNMG 080408EN-NMT 8,72 12,700 4,76 516 08
WNMG 080404EN-NS1 8,72 12,700 4,76 516 04
WNMG 080408EN-NS1 8,72 12,700 4,76 5,16 08
WNMG 080404EN-VA 8,72 12,700 4,76 516 04
WNMG 080408EN-VA 8,72 12,700 4,76 516 08
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AK2310
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AM2110

AM2110

AM2130

AM2130

® & AM5025

AM5025

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem
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AP2120

AP2120

AP2135

AP2135

AP2320

AP2320

AP2335

AP2335

unbeschichtet/
uncoated/6e3
NOKPbITKA
Bezeichnung
Designation
Obo3HaveHmne

WNGP 080404FN-EX
WNGP 080408FN-EX

AK1010
® @& AK1020

WNMG 060404EN-NM2
WNMG 060408EN-NM2
WNMG 080404EN-NM2
WNMG 080408EN-NM2
WNMG 080412EN-NM2

WNMG 080404EN-NMR
WNMG 080408EN-NMR
WNMG 080412EN-NMR

WNMG 080408EN-NMG1
WNMG 080412EN-NMG1

WNMG 080404EN-NMT
WNMG 080408EN-NMT

WNMG 080404EN-NS1
WNMG 080408EN-NS1

WNMG 080404EN-VA
WNMG 080408EN-VA

AK1010 o @
AK1020

[ ] Hauptanwendung
Main application
M OcHoBHoe NpYMeHeHne

O O u O Nebenanwendung

m Secondary application

BropuuHoe npumeHerme
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Sorten

Grades
(@EER

Hochpositiv

High positive
BblICOKOMO3UTUBHbIE

Beschichtet / Coated / C nokpbiTrem

AM15C

CVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte in Verbindung mit der ALU-Spanform-
geometrie fiir die Bearbeitung von legierten
und rostfreien Stahlen sowie Stahlguss im
Schlichtbereich mit hohen Schnittgeschwin-
digkeiten unter guten Bearbeitungsbedin-
gungen. Achtung: Auf Grund der verrunde-
ten Schneidkante nicht fiir die Bearbeitung
von NE-Metallen geeignet.

AM5015

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Verschlei3feste Sorte mit guter Schneid-
kantensicherheit zur Bearbeitung von Stah-
len, Stahlguss, rostfreien Stahlen und hoch-
warmfesten Werkstoffen (auch Superlegie-
rungen und Hochtemperaturlegierungen).

AM5025

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Optimale Sorte fiir die Bearbeitung von rost-
freien Stahlen, warmfesten Stahlen und Titan-
legierungen bei der Schlicht- bis mittleren
Bearbeitung. Die AM5025 weist eine sehr gute
Zihigkeit und eine gute VerschleiB3festigkeit
auf. Sie ist auch fiir wechselnde Schnitttiefen
und unterbrochene Schnitte geeignet.

AM5110

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Optimale Sorte fiir die Feinbearbeitung von VA-
Stahlen, Nickel- und Titanlegierungen sowie
exotischen Werkstoffen. Hohe Bestdndigkeit
bei der Bearbeitung abrasiver und naturharter
Werkstoffe wie CoCrMo und Hartguss.

AM5120

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Sorte fiir die Schruppbearbeitung von rost-
freien Stdhlen, auch besonders geeignet fiir
exotische Materialien, hitzebestandige
Legierungen und Titanlegierungen.

AM5120+

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Geeignet fiir die mittlere und grobere Bear-
beitung von zdhen, exotischen Werkstoffen
wie E-Cu, Molybdan, Nickel, Reineisen. Dre-
hen in Inconel und VA-Stahlen bei hoher
Schneidkantenstabilitat.

AM5220

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Verschlei3feste Sorte zur Bearbeitung von
Stahlen, Stahlguss, rostfreien Stahlen und
hochwarmfesten Werkstoff-Superlegierungen.
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CVD-multilayer coating

Grade in combination with ALU-geometry for fin-
ishing alloyed and stainless steel as well as cast
steel at high cutting speeds under stable machin-
ing conditions. Attention: Because of a small edge
hone, this grade is not suitable for machining non-
ferrous products.

PVD-multilayer coating

Wear resistant grade for machining steel,

cast steel, stainless steel and high temperature alloys
(super alloys).

PVD-multilayer coating

Ideal grade for finish to medium machining of
stainless steel, temperature resistant steel and tita-
nium (alloys). AM5025 has very good toughness
and good wear resistance and can be used both at
varied cutting depths and interrupted cutting.

PVD-multilayer coating

Grade for finish machining of stainless steel,
nickel -, titanium alloys and exotic materials. Also
for abrasive and hard materials such as CoCrMo
and chilled cast iron.

PVD-multilayer coating

The grade for roughing stainless steel and
machining of exotic and heat resistant
materials as well as titanium alloys.

PVD-multilayer coating

Suitable for medium and roughing of tough exotic
materials such as pure copper, molybdenum,
nickel, pure iron, Inconel and stainless steel.

PVD-multilayer coating

High wear resistant grade for machining steel, cast
steel, stainless steel and high temperature super
alloys.

MHorocnorHoe CVD-nokpbiTve

Cnnag B koMOuHaumu ¢ ALU-reomeTpuei
MCMonb3yeTca And YNCTOBOIM 06PabOTKM
NErMPOBaHHbIX 1 HEPXKABEIOWMX CTanew, a TakKe
CTarnbHOIO NINTbA Ha BICOKMX CKOPOCTAX Pe3aHNs
B CTAOW/IbHBIX YCNOBMAX 06paboTKM. BHYMaHWe:
/13-3a NpUTYNNEHHON pPeXyLUen KDOMKI [aHHbIN
CNNaB He PEKOMEHYETCA NCMONb30BaTH /1S
00pabOTKM LIBETHbBIX METANIOB ¥ CM/IABOB U
HEMETaIMUeCKMX MaTepuanos.

MHorocnorHoe PVD-nokpbiTve
M3HococToMKuiA cnnas ana 06paboTku cTanw,
CTanbHOro NUTbA, HePXKaBelowWwen CTanu 1
apOMpPOUHbIX CMIaBOB (Cynepcrnnasos).

MHorocnorHoe PVD-nokpbiTve

VlneanbHbIn Cnas Ana YACTOBOW M MOMYYUCTOBON
00PabOTKM HePXKABEIOLLVIX CTaNEN, KapOMPOUHbBIX
CTanen, TTaHa u TUTaHoBbIX cnnasoB. AM5025
MNMEET BbICOKYIO MPOYHOCTb, BbICOKYIO
M3HOCOCTOMKOCTb 1 MOXET MPUMEHATHCA B
YCNOBUAX NPEPLIBUCTOrO Pe3aHuna v npu
00paboTKe C nepemMeHHON rybrHOM pe3aHus.

MnorocnonHoe PVD-nokpbitne

Cnnas Ans YMCTOBOI 0OPabOTKIM HepXKaBetoLL el
CTanw, HAKeneBblX U TUTAHOBLIX CM/IAaBOB,
9K30TUUECKMX MaTepPUanoB. [MoaxoamT Ans 0bpaboTkm
MaTepuarnoB NoBbILIEHHO TBEPAOCTU 1 MaTepUarnos,
BbI3bIBAIOLLIX YCKOPEHHBI abpa3nBHbIN M3HOC, TaKMX
Kkak CoCrMo v oTOeneHHbI UyryH.

MrorocnontHoe PVD-nokpbitne

Cnnas Ana 4YepHOBOW 06PabOTKM HepKaBeloLL e
CTaNn, 3K30TUHECKNX MaTePVASOB, XapOMPOYHbIX
1 TUTAHOBbIX CMA0B.

MrorocnontHoe PVD-nokpbitne

[MprmeHaeTCA ANA NONYYUCTOBON 1 YEPHOBOW
00pabOTKM BA3KMX IK30TUYECKMX MATEPUATIOB,
TaKMX KaK INeKTPONn3Haa Mefb, MONMoaeH,
HUKENb, YNCTOE XKene3o, MHKOHEb U1
HeprkaBeloLan CTanb.

MHorocnoinHoe PVD-nokpbitne
I3HOCOCTOWMKMIA CNlaB C MHOFOCIOMHbIM PVD-
NoKpbITMEM ANa 06paboTKIM CTanK, CTanbHOro
JINTBA, HEPXKaBeIOLEN CTanu 1 KapOnpOYHbIX
CynepcnnaBos.



Sorten

Grades
Cnnasbl

AP5210

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Universelle Sorte zur Feinbearbeitung von
Stahl und rostfreien Stahlen. Auch sehr gut
geeignet fiir die mittlere und Feinbearbei-
tung von exotischen Werkstoffen, Titan und
Titanlegierungen sowie Nickellegierungen.
Hohe Bestidndigkeit bei der Bearbeitung
abrasiver und naturharter Werkstoffe wie
CoCrMo und Hartguss.

AL10

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Extrem verschlei3feste Sorte zur Bearbei-
tung von Stdhlen, Grauguss und rostfreien
Stdhlen. Diese Sorte zeichnet sich durch hohe
Beschichtungshérte und duBerst hohe Ver-
schleiBfestigkeit aus. Besonders geeignet
fiir sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten.

AL20

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Verschlei3feste Sorte mit guter Schneidkan-
tensicherheit zur Bearbeitung von Stéhlen,
Grauguss und rostfreien Stahlen. Diese Sorte
zeichnet sich durch hohe Beschichtungsharte
und gute VerschleiB3festigkeit aus.

AT10

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Zur Bearbeitung von Aluminium und Alumini-
umlegierungen, Kupfer, Bronze, NE-Metal-
len und hochschmelzenden Werkstoffen bei
mittleren Spanquerschnitten und unter
ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen.
Hohere Schnittwerte als bei Sorte PVD1
moglich.

AT20

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Hartmetallsorte mit hoherer Zdhigkeit zur
Bearbeitung von Aluminium und
Aluminiumlegierungen, Kupfer, Bronze, NE-
Metallen und hochschmelzenden Werkstof-
fen bei mittleren Spanquerschnitten und
unter ungiinstigen Bearbeitungsbedin-
gungen (unterbrochene Schnitte). Hohere
Schnittwerte als bei Sorte PVYD2 maglich.

PVD1

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Feinkorn-Hartmetallsorte mit hoher Ver-
schleiBfestigkeit und gutem Widerstand
gegen plastische Verformung fiir die leichte
bis mittlere Zerspanung. Speziell zur Zer-
spanung von

NE-Metallen, wie z.B. Al und Al-Legierun-
gen, Kupfer, Bronze und hochschmelzenden
Werkstoffen.

PVD-multilayer coating

Medium to light machining of exotic materials,
titanium, titanium alloys, nickel alloys, machining
of abrasive and hard materials such as CoCrMo
or chilled cast iron. Finishing of steel and stainless
steel.

PVD-multilayer coating

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

PVD-multilayer coating

Wear resistant grade with good cutting edge

stability for machining steel materials, cast iron
and stainless steel. Due to the high hardness in

coating, good wear resistance can be achieved.

PVD-multilayer coating

Grade for medium machining of aluminium,
aluminium alloys, cooper, brass, non-ferrous
materials and refractory metals under favorable
cutting conditions. Higher cutting speeds can be
used as grade PVD].

PVD-multilayer coating

Grade with higher toughness for medium machin-
ing of aluminium and aluminium alloys, copper,
brass, non-ferrous materials and refractory metals
under unfavorable cutting conditions. Higher cut-
ting speeds can be used as grade PVD2.

PVD-multilayer coating

Submicron carbide grade with high wear
resistance and resistance against crater wear. Light
to medium cutting. Excellent for machining non-
ferrous products, e.g. Al and Al-alloys, copper,
brass and refractory metals.

Hochpositiv

High positive
BblCOKOMO3UTUBHbIE

MHorocnorHoe PVD-nokpbitue

MonyurcTosas 06paboTKa SK30TUUECKNX
MaTepuasnos, TUTaHa, TUTaHOBbIX CrIaBoB,
HVIKeneBbIX CMaBoB, 06paboTka MaTepuranos
MOBbILEHHON TBEPAOCTM 1 MaTEPHANoB,
BbI3bIBAIOLLVX YCKOPEHHDIN abpa3ynBHbI U3HOC,
Takunx kak CoCrMo v oTbeneHHbli uyryH. Yuctosas
00paboTka CTanu 1 HepxasetoLell CTanu.

MrorocnonHoe PVD-nokpbitne

Cnnae C o4eHb BbICOKOM M3HOCOCTOMKOCTbBIO ANA
00paboTKM CTanen, UyryHa, LiBeTHbIX METaNoB 1
CM/1aBOB. BblCOKan M3HOCOCTOMKOCTb JOCTUMHYTa
6narofapa BbICOKOW TBEPAOCTM NMOKPBITHA.
MNpeaHasHayeH cneuranbHo Ans paboTbl Ha
BbICOKMX CKOPOCTAX Pe3aHuA.

MHorocnornHoe PVD-nokpbiTue

/I3HOCOCTOWKWIA CMaB C BbICOKOW CTabUIbHOCTHIO
pexyLLelt KDOMKM Ans 00paboTKy CTanei, uyryHa,
LiBETHbIX METANOB 1 CM1aBOB. BoicokoTBEPAOE
MOKpPbITHE 06ECNeUnBaET XOPOLLYIO
M3HOCOCTOWMKOCTb CrfaBa.

MHorocnonHoe PVD-nokpbitve

Cnnas Ans 06paboTKM antoMMHNA 1 aNOMUHUEBbIX
CM/1aBOB, MeAW, NaTyHU, HEMETANINYECKHMX
MaTepuasnos 1 Tyromnnask1x METansIos Ha
CPefHVX PEXMMAX B CTAOUIbHBIX YCTIOBUAX
06paboTKN. BbiCOKMe CKOPOCTN 06PabOTKM, Kak
npw nCcnonb3oBaHuu cnnasa PVD1.

MHorocnonHoe PVD-nokpbiTvie

BbICOKOMPOYHbIV Crnas Ana 0bpaboTKM antoMnHNA
1 aniOMUHVIEBBIX CM1aBOB, MeAW, NaTyHM,
HeMeTanMYecK1x MaTepuasnos v

TYromnaBKMX MeTanoB Ha CPeAHUX peximmax B
HecTabubHbIX YCNoBKAX 06paboTKK. Beicokme
CKOPOCTM 06PabOTKM, Kak Npu

1CNOnb30BaHUy cnnasa PVD2.

MHorocnornHoe PVD-nokpbiTue

CyBMUKPOHHBI M3HOCOCTOWIKNIA TBEPABIN CMNaBs C
YCTOMUMBOCTBIO K TIYHKOODPA30BaHMIo.
Vlcnonb3yeTca Ha NErKMx 1 CPeaHNX pexmmax
pe3saHuA. [NpekpacHbii BbIGOP Ana 06paboTKm
aNOMUHNA, ANOMUHMEBbBIX CM1IaBOB, MW, NaTyHW
N TYronnaBKmMx MeTansios.
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Sorten

Grades
(@EER

Hochpositiv

High positive
BblICOKOMO3UTUBHbIE

PVD2

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Verschlei3feste Sorte mit guter Schneid-
kantensicherheit zur Bearbeitung von NE-
Metallen, wie z.B. Al und Al-Legierungen,
Kupfer, Bronze und hochschmelzenden
Werkstoffen unter ungiinstigen
Bearbeitungsbedingungen. Auch geeignet
fiir die Zerspanung von Stahl und rostfreiem
Stahl im unteren Schlichtbereich bei guten
Bearbeitungsbedingungen.

AD2

PVD-Mehrlagenbeschichtung
Beschichtete Hartmetallsorte zur Bearbei-
tung von Al und Al-Legierungen, Kupfer,
Bronze, NE-Metallen bei mittleren
Spanquerschnitten und unter optimalen
Bearbeitungsbedingungen. Jedoch wesent-
lich h6here Standzeiten als bei Sorte AK20
maglich.

PVD-multilayer coating

Wear resistant grade with good cutting edge sta-
bility for machining non-ferrous materiales, e.g. Al
and Al-alloys, copper, brass and refractory metals
under unfavorable machining conditions. Also
suitable for finishing steel and stainless steel
under favorable machining conditions.

PVD-multilayer coating

Coated grade for medium machining Al and
Al-alloys, copper brass and non-ferrous metals
under optimum machining conditions. Excellent
toollife compared to grade AK20 can be achieved.

Unbeschichtet / Uncoated / be3 nokpbitna

AK10

Feinkorn-Hartmetallsorte zur Bearbeitung
von Al und Al-Legierungen, Kupfer, Bronze,
NE-Metallen und hochschmelzenden Werk-
stoffen bei mittleren Spanquerschnitten
unter glinstigen Bearbeitungsbedingungen.

AK20

Hartmetallsorte mit hoherer Zdhigkeit zur
Bearbeitung von Al und Al-Legierungen,
Kupfer, Bronze, NE-Metallen und hoch-
schmelzenden Werkstoffen bei mittleren
Spanquerschnitten unter ungiinstigen Bear-
beitungsbedingungen, wie unterbrochene
Schnitte.
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Carbide grade for machining all cast iron materials, Ti
and Ti-alloys at medium chip cross sections under
favorable machining conditions.

Carbide grade with higher toughness as AK10 for
machining all cast iron materials at medium chip
cross sections under unfavorable machining condi-
tions.

MnorocnonHoe PVD-nokpbiTne

VI3HOCOCTOMKIIA Crinas, obecneynBaroLmin
XOPOLLYI0 CTabUNBHOCTb PEXYLLIEN KPOMKIM MK
06paboTKe TaKmMx MaTePUANOoB, Kak amoMUHNN,
ANOMUHUEBBIE CMaBbl, MEAb, NATYHb U
TYronnaekue MeTansbl B HECTAOMUIbHBIX YCIIOBUAX
06paboTKn. Takxe NPUMEHAETCA 1A YNCTOBOW
00pabOTKM CTaNN 1 HepXxaBseloLLelt CTanu B
CTAOUIbHBIX YCIOBUAX.

MrorocnonHoe PVD-nokpbitne

Cnnae c NoKpbITMEM ANd 06paboTKM antoMUHVIS 1
anoMVIHNEBBIX CMIABOB, MEAHbIX CMIaBOB 1
HeMeTaIMUeCK1X MaTePHanoB Ha CPeAHMX
peXMMax Pe3aHnA B CTabMbHBIX YCIOBUAX
06paboTku. [pekpacHas CTOMKOCTb, Kak y CrifiaBa
AK20.

CyOMMKPOHHBIN TBEPABIN CriNas Ana 06paboTKum
anoOMVHIA, aNIOMUHIEBbIX CMABOB, MEAN, NaTyTH,
LBETHbIX 1 TYrOMaBKyx METANOB CO CPeAHUMM
BeVUVHAMM YAENBHOTO ChbEMa B CTAaOMIbHbIX
YCNOBUAX 06PabOTKM.

Cnnas ¢ BbICOKOW yAapHOW CTOMKOCTbBIO 414
06paboTKM antoMUHIWA, aNIOMUHMEBBIX CM/1aBOB,
MeqW, NaTyHU, UBETHbBIX 1 TYroMnnaBKMX MeTanios
npu cpeaHel BeNnUMHe yaenbHOro Cbéma B
HeCTabunbHbIX YCNOBUAX 0OPAOOTKM 1 B YCIIOBMAX
NPEPBIBACTOrO Pe3aHus.



ISO-Anwendungsbereich Hochpositiv

ISO-Application Area High positive
ISO - O6bnactb NpUMeHeHWS BbICOKOMO3UTVIBHbIE

Hochpositiv unbeschichtet Schneidstoff

Hochpositiv beschichtet Anwendun
'P . High positive uncoated Cutting material -ndung
ISO High positive coated Application
Bbicokono3nTuneHble 6e3 MpouHocTs /
BbICOKOMO3WTHBHbIE C MOKPbITMEM - Mopaya /CkopocTb
NOKPbITHA /13HOCOCTOMKOCTD

P

éé@gﬁeeeé

Stahl, Stahlguss, £ § 5 %
=5
langspanender Temperguss g N 3 2 g3
=32 L3 o3 o
T 3 L0 XS 5 e
Steel, cast steel, S5 =5 5 23
’ = T 2 e
malleable iron & 8 £ ss e
N 2 e > Ee]
- . _ E §3 g 83
CTanb, CTanbHoe N1TbE, KOBKI 3 =) w 28
4yryH. = 35 S
Yy s £
g -2 3 £
s 3
. 5 g
Rostfreier Stahl, S g Se H
&
Stahlguss, Manganstahl, 2 N 2 g8
= ES =
Automatenstahl g 22 e%5 82 =l
‘ = ° 05 S €3
Stainless steel, 30 EE ] § [ & = §
cast steel, manganese steel, free 58 = S § e
cutting steel E] N & §|§
40 S g £
HepsaseloLuan cTanb, = 35 £ s
CTanbHOE MNTbE, § 3 E
MapraHuesble cTanu 50 E L g
. s «
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=2 53 a g 59
i ge £ 3 2 5 e
Grey cast iron, EES 23 s £3
p . - T 9 b s S
chilled hard cast iron, i) 52 Ss £9
. . . & g Y
short chipping malleable iron §h F s § g3
H El h £3
Cepubili Yy2yH, 8bICOKONPOYHbIL 2 § .g 3‘
yy2yH, KOBKUL uy2yH, darowuii 2% v g
CbINYYYI0 CMPYXKY s 3
P s -3
Aluminium und 2 S o H
) g =5 o 8
Al-Legierungen, T S ¢ B g3
B s = =9
nichtmetallische Werkstoffe 53 ] § El 2 2e
o= =25 a5 25
: = T 9 oY 3
Aluminum and Al-alloys, 58 52 SE ég
; L5 <
non-ferrous materials S IS 2 3
= a3 & 2%
2 28 Eg
ANIOMUHIN 1 €ro Cnasbl, % 2 £ >
2 S
LiBETHbIE METabI 1 CrI/IaBbl 2 g EES
9
= 3
, €6€€¢ : K
Warmfeste Legierungen, £ $e S
o o %
Titanlegierungen 2 S ¢ 2 KB
= 2 53 a5 =
. . g3 S s 2 Se
High temperature resistant ES .‘g" g § N £ é
S 2 S &
alloys, titanium alloys & 8 £9 S £°
N g ol >3 SO
5 B P i
KaponpouHble cnnasbl E = = 23
TuTaHoBbIE CMNaBbI g5 E=
S 2 g2
28 " E
g £
2 3

H

Gehirteter Stahl,
Hartguss

Hardened steel,
hard cast iron

Vorschub
Feed rate / Nopava

3aKanéHHble CTanu, Matepuantl
NOBbILEHHON TBEPAOCTM

Zahigkeit
Toughness / TIpouHoCTL
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / COpOCTb pe3aHiis

VerschleiBbesténdigkeit / Wear
resistance //13HOCOCTOMKOCTb

Hauptanwendungsbereich / Main application area / O6nacTe nepsniHOro NpuMeHeH1s Nebenanwendungsbereich / Secondary application area / Obnacts BTOPUYHOTO NpUMEHEHNA
Sorte /Grade / Crinas Sorte /Grade /Cnnas
| Empfohlener ich / Rec ded application area / |—Empfohlener ich / Rec ded application area /
PekomeHayemblit A1anazoH PekomeHpyemblit AanasoH
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

CC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

CCGT 0602005FN-ALU 6,45 6,350 2,38 28 0,05
CCGT 060201EN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,1
CCGT 060201FN-ALU 6,45 6,350 2,38 28 0,1
CCGT 060202EN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2
CCGT 060202FN-ALU 6,45 6,350 2,38 28 02
CCGT 060204EN-ALU 6,45 6,350 2,38 2,8 04
CCGT 060204FN-ALU 6,45 6,350 2,38 28 04
CCGT 09T301EN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 0,1
CCGT 09T301FN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 0,1
CCGT 09T302EN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 0,2
CCGT 09T302FN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 0,2
CCGT 09T304EN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 04
CCGT 09T304FN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 04
CCGT 09T308EN-ALU 9,67 9,525 3,97 4,4 08
CCGT 09T308FN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 08
CCGT 120401EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 0,1
CCGT 120401FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 0,1
CCGT 120402EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 0,2
CCGT 120402FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 02
CCGT 120404EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120404FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120408EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 120408FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 060202FN-AWI 6,45 6,350 2,38 23 0,2
CCGT 060204FN-AWI 6,45 6,350 2,38 2,8 04
CCGT 060208FN-AWI 6,45 6,350 2,38 28 08
CCGT 09T302FN-AWI 9,67 9,525 3,97 44 0,2
CCGT 09T304FN-AWI 9,67 9,525 3,97 44 04
CCGT 09T308FN-AWI 9,67 9,525 3,97 4,4 08
CCGT 120404FN-AWI 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120408FN-AWI 12,90 12,700 4,76 55 04
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beschichtet/coated/c nokpbitviem
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Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pa3mepbl ykasaHbl 8 MM

Sorten / Grades | Cnnagbl
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uncoated/6e3 NoKpbITHA
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

CCGT 0602005FN-ALU
CCGT 060201EN-ALU
CCGT 060201FN-ALU
CCGT 060202EN-ALU
CCGT 060202FN-ALU
CCGT 060204EN-ALU
CCGT 060204FN-ALU
CCGT 09T301EN-ALU
CCGT 09T301FN-ALU
CCGT 09T302EN-ALU
CCGT 09T302FN-ALU
CCGT 09T304EN-ALU
CCGT 09T304FN-ALU
CCGT 09T308EN-ALU
CCGT 09T308FN-ALU
CCGT 120401EN-ALU
CCGT 120401FN-ALU
CCGT 120402EN-ALU
CCGT 120402FN-ALU
CCGT 120404EN-ALU
CCGT 120404FN-ALU
CCGT 120408EN-ALU
CCGT 120408FN-ALU

CCGT 060202FN-AWI
CCGT 060204FN-AWI
CCGT 060208FN-AWI
CCGT 09T302FN-AWI
CCGT 09T304FN-AWI
CCGT 09T308FN-AWI
CCGT 120404FN-AWI
CCGT 120408FN-AWI

@ Hauptanwendung
Main application

O Nebenanwendung

Bropuuroe
nprMeHeHme

HrER=a

OcHoBHoe NpyMeHeHe

Secondary application
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

CC..

Bezeichnung

Designation 1 d s d, r
Obo3HaueHve
CCGT 060204FN-ACB 6,45 6,350 2,38 238 04
= CCGT 09T304EN-ACB 9,67 9,525 3,97 44 04
CCGT 09T304FN-ACB 9,67 9525 397 44 04
CCGT 09T308EN-ACB 9,67 9,525 397 44 08
CCGT 09T308FN-ACB 9,67 9,525 397 44 08
CCGT 120404EN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120404FN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120408EN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 120408FN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 0602005FN-ASF 6,45 6,350 2,38 238 0,05
CCGT 060201EN-ASF 6,45 6,350 2,38 2.8 0,1
CCGT 060201FN-ASF 6,45 6,350 2,38 238 0,1
CCGT 060202EN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 0,2
CCGT 060202FN-ASF 6,45 6,350 2,38 238 02
CCGT 060204EN-ASF 6,45 6,350 2,38 2,8 04
CCGT 060204FN-ASF 645 6,350 2,38 28 04
CCGT 09T3005FN-ASF 9,67 9,525 397 44 0,05
CCGT 09T301FN-ASF 9,67 9525 397 44 0,1
CCGT 09T302EN-ASF 9,67 9,525 397 44 0,2
CCGT 09T302FN-ASF 9,67 9,525 397 44 02
CCGT 09T304EN-ASF 9,67 9,525 397 44 04
CCGT 09T304FN-ASF 9,67 9,525 397 44 04
CCGT 09T308FN-ASF 967 9,525 3,97 44 08
CCXT 060202FN-AEC 6,45 6,350 2,38 2.8 0,2
CCXT 060204FN-AEC 6,45 6,350 2,38 238 04
CCXT 09T302FN-AEC 9,67 9,525 397 44 0.2
CCXT 09T304FN-AEC 9,67 9,525 397 44 04
CCXT 09T308FN-AEC 9,67 9,525 397 44 08
CCXT 120404FN-AEC 12,90 12,700 4,76 55 04
CCXT 120408FN-AEC 12,90 12,700 4,76 55 08
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AM5015

AM5025

AM5110

O e OO e O

AM5120+

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpbitviem

® AP5210

® AL10
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Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pa3mepbl ykasaHbl 8 MM

® AT20

® O O O

® PVD1

® PVD2

® AD2

unbeschichtet/

uncoated/
6e3 NoKpbITUA

® AK10

ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie

® 00000000 AK20

Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

CCGT 060204FN-ACB
CCGT 09T304EN-ACB
CCGT 09T304FN-ACB
CCGT 09T308EN-ACB
CCGT 09T308FN-ACB
CCGT 120404EN-ACB
CCGT 120404FN-ACB
CCGT 120408EN-ACB
CCGT 120408FN-ACB

CCGT 0602005FN-ASF
CCGT 060201EN-ASF
CCGT 060201FN-ASF
CCGT 060202EN-ASF
CCGT 060202FN-ASF
CCGT 060204EN-ASF
CCGT 060204FN-ASF
CCGT 09T3005FN-ASF
CCGT 09T301FN-ASF
CCGT 09T302EN-ASF
CCGT 09T302FN-ASF
CCGT 09T304EN-ASF
CCGT 09T304FN-ASF
CCGT 09T308FN-ASF

CCXT 060202FN-AEC
CCXT 060204FN-AEC
CCXT 09T302FN-AEC
CCXT 09T304FN-AEC
CCXT 09T308FN-AEC
CCXT 120404FN-AEC
CCXT 120408FN-AEC

[ ] Hauptanwendung
Main application

O Nebenanwendung
Secondary application

HraR=a

OcHoBHOe npumeeHne

BropuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

CD.. -

Sorten / Grades | Cnnagbl

beschichtet/coated/c ""Bszsgiégt/ev
MOKpLITHEM 6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung
Designation 1 d s d, r 4 S 2
O603HaueHe = =2 =
CDGT 0401005FN-ALU 4,03 397 10 2,1 0,05 L] ® [
CDGT 040101FN-ALU 4,03 3,97 1,0 2,1 0,1 [ J [ ] [ ]
CDGT 040102FN-ALU 4,03 397 10 2,1 0.2 [ [ [
CDGT 040104FN-ALU 4,03 397 1,0 2,1 04 (] [J °
@ Hauptanwendung
Main application n hd O
OCHOBHOE NpUMEHeHVe M ) le)
O Nebenanwendung n O O
Secondary application
BropuuHoe npumerere m [ ] [ ]
H o
g o
%,
VLl
c Po .

Bezeichnung
Designation I d s d, r
Obo3HaueHve
CPGT 05T1005FN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 0,05
CPGT 05T101EN-ALU 5,60 5,560 1,98 2,5 0,1
CPGT 05T101FN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 01
CPGT 05T102EN-ALU 5,60 5,560 1,98 2,5 0,2
CPGT 05T102FN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 0.2
CPGT 05T104EN-ALU 5,60 5,560 1,98 2,5 04
CPGT 05T104FN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 04
CPGT 05T1005FN-ASF 5,60 5,560 1,98 25 0,05
CPGT 05T101FN-ASF 5,60 5,560 1,98 2,5 0,1
CPGT 05T102EN-ASF 5,60 5,560 1,98 25 0,2
CPGT 05T102FN-ASF 5,60 5,560 1,98 2,5 0.2
CPGT 05T104EN-ASF 5,60 5,560 1,98 25 04
CPGT 05T104FN-ASF 5,60 5,560 1,98 25 04

240 ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touerne Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pa3mepbl yKasarbl 8 Mm



)

Sl =~ B o

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pa3mepbl ykasaHbl 8 MM

AM15C

CN..

Bezeichnung
Designation
ObosHaueHne

CNGM 160612FN-ALU
CNGM 190612FN-ALU

AM5025
® AL10

16,10
19,30

beschichtet/coated/c nokpoitviem

® AL20

d s
15,875 6,35
19,050 6,35

Sorten / Grades | Cnnagbl
c 8 &
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° °
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6,35
793

@ Hauptanwendung

Main application

OcHoBHOE MpyiMeHeHvie

O Nebenanwendung
Secondary application
BropuiHoe npymeHeHe

® PVD2

® AD2

12

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c unbs:;l;i:lc;'}el/
MOKpbLITAEM 6€e3 NoKpbITUA
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HrER=a

Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

CPGT 05T1005FN-ALU
CPGT 05T101EN-ALU
CPGT 05T101FN-ALU
CPGT 05T102EN-ALU
CPGT 05T102FN-ALU
CPGT 05T104EN-ALU
CPGT 05T104FN-ALU

CPGT 05T1005FN-ASF
CPGT 05T101FN-ASF
CPGT 05T102EN-ASF
CPGT 05T102FN-ASF
CPGT 05T104EN-ASF
CPGT 05T104FN-ASF

@ Hauptanwendung
Main application

O Nebenanwendung
Secondary application

OcHoBHoe NpyMeHeHe

BropuuHoe npumeHerivie
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

[

DC.. -

Bezeichnung

Designation I d s d, r
Obo3HaueHve
DCGT 0702005FN-ALU 7,75 6,350 2,38 28 0,05
DCGT 070201EN-ALU 7,75 6,350 2,38 2,8 0,1
DCGT 070201FN-ALU 775 6,350 2,38 28 0,1
DCGT 070202EN-ALU 7,75 6,350 2,38 2,8 0,2
DCGT 070202FN-ALU 7,75 6,350 2,38 238 02
DCGT 070204EN-ALU 7,75 6,350 2,38 238 04
DCGT 070204FN-ALU 7,75 6,350 2,38 238 04
DCGT 11T3005FN-ALU 11,60 9,525 3,97 44 0,05
DCGT 11T301EN-ALU 11,60 9,525 397 44 01
DCGT 11T301FN-ALU 11,60 9,525 3,97 44 0,1
DCGT 11T302EN-ALU 11,60 9,525 397 44 0.2
DCGT 11T302FN-ALU 11,60 9,525 3,97 44 0,2
DCGT 11T304EN-ALU 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T304FN-ALU 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T308EN-ALU 11,60 9,525 397 44 08
DCGT 11T308FN-ALU 11,60 9,525 397 44 08
DCGT 11T312FN-ALU 11,60 9525 397 44 12
DCGT 070202FN-AWI 7,75 6,350 2,38 238 02
DCGT 070204FN-AWI 7,75 6,350 2,38 28 04
DCGT 070208FN-AWI 7,75 6,350 2,38 238 08
DCGT 11T302FN-AWI 11,60 9,525 397 44 0,2
DCGT 11T304FN-AWI 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T308FN-AWI 11,60 9,525 3,97 44 08
DCGT 070204FN-ACB 7,75 6,350 2,38 2.8 04
DCGT 11T304EN-ACB 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T304FN-ACB 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T308EN-ACB 11,60 9,525 397 44 08
DCGT 11T308FN-ACB 11,60 9,525 397 44 08
DCGT 0702005FN-ASF 7,75 6,350 2,38 2,8 0,05
DCGT 070201EN-ASF 7,75 6,350 2,38 28 0,1
DCGT 070201FN-ASF 7,75 6,350 2,38 2,8 0,1
DCGT 070202EN-ASF 7,75 6,350 2,38 238 02
DCGT 070202FN-ASF 7,75 6,350 2,38 2,8 0,2
DCGT 070204EN-ASF 7,75 6,350 2,38 238 04
DCGT 070204FN-ASF 7,75 6,350 2,38 28 04
DCGT 11T3005FN-ASF 11,60 9,525 397 44 0,05
DCGT 11T301EN-ASF 11,60 9,525 3,97 44 0,1
DCGT 11T301FN-ASF 11,60 9,525 397 44 01
DCGT 11T302EN-ASF 11,60 9,525 3,97 44 0,2
DCGT 11T302FN-ASF 11,60 9,525 397 44 02
DCGT 11T304EN-ASF 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T304FN-ASF 11,60 9,525 397 44 04
DCGT 11T308EN-ASF 11,60 9,525 3,97 44 08
DCGT 11T308FN-ASF 11,60 9525 397 44 08
e DCXT 070202FN-AEC 7,75 6,350 2,38 28 0.2
/ N, DCXT 070204FN-AEC 7,75 6,350 2,38 2,8 04
l\-‘” DCXT 11T302FN-AEC 11,60 9525 397 44 0.2
- DCXT 11T304FN-AEC 11,60 9,525 397 44 04
DCXT 11T308FN-AEC 11,60 9,525 397 44 08
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uncoated/

663 NoKpLITUA

® AK10

AK10 0000

o

® AK20

AK20

O

Bezeichnung
Designation
0O603HaueHne

DCGT 0702005FN-ALU
DCGT 070201EN-ALU
DCGT 070201FN-ALU
DCGT 070202EN-ALU
DCGT 070202FN-ALU
DCGT 070204EN-ALU
DCGT 070204FN-ALU
DCGT 11T3005FN-ALU
DCGT 11T301EN-ALU
DCGT 11T301FN-ALU
DCGT 11T302EN-ALU
DCGT 11T302FN-ALU
DCGT 11T304EN-ALU
DCGT 11T304FN-ALU
DCGT 11T308EN-ALU
DCGT 11T308FN-ALU
DCGT 11T312FN-ALU

DCGT 070202FN-AWI
DCGT 070204FN-AWI
DCGT 070208FN-AWI
DCGT 11T302FN-AWI
DCGT 11T304FN-AWI
DCGT 11T308FN-AWI

DCGT 070204FN-ACB
DCGT 11T304EN-ACB
DCGT 11T304FN-ACB
DCGT 11T308EN-ACB
DCGT 11T308FN-ACB

DCGT 0702005FN-ASF
DCGT 070201EN-ASF
DCGT 070201FN-ASF
DCGT 070202EN-ASF
DCGT 070202FN-ASF
DCGT 070204EN-ASF
DCGT 070204FN-ASF
DCGT 11T3005FN-ASF
DCGT 11T301EN-ASF
DCGT 11T301FN-ASF
DCGT 11T302EN-ASF
DCGT 11T302FN-ASF
DCGT 11T304EN-ASF
DCGT 11T304FN-ASF
DCGT 11T308EN-ASF
DCGT 11T308FN-ASF

DCXT 070202FN-AEC
DCXT 070204FN-AEC
DCXT 11T302FN-AEC
DCXT 11T304FN-AEC
DCXT 11T308FN-AEC

n @ Hauptanwendung
Main application

M OcHoBHoe NpyMeHeHe

(@] Nebenanwendung

BropuuHoe npumetierme

E Secondary application

ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

KC..

Sorten /

Grades |

Cnnasbl
unbeschichtet/

uncoated/
6€e3 NoKpbITUA

Bezeichnung

Designation | d s r e
O603HaueHve =
KCGX 110302FL-18 11,60 6,350 3,18 0.2 o
KCGX 110302FR-18 11,60 6,350 3,18 0,2 [ ]
KCGX 110304FL-18 11,60 6,350 3,18 04 o
KCGX 110304FR-18 11,60 6,350 3,18 04 °
KCGX 110308FL-18 11,60 6,350 318 08 o
KCGX 110308FR-18 11,60 6,350 3,18 0,8 o

[ ] Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE NpuMeHeHIe

O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHie

A
Ll

RC..

Bezeichnung

Designation d H d,
O60o3HaueHmne
6\ RCGT 0602MOEN-ALU 6,0 2,38 28
— RCGT 0602MOFN-ALU 6,0 2,38 28
\ ‘ ’ RCGT 0803MOEN-ALU 80 3,18 34
RCGT 0803MOFN-ALU 80 3,18 34
RCGT 1003MOEN-ALU 100 318 44
RCGT 1003MOFN-ALU 10,0 3,18 44
RCGT 10T3MOEN-ALU 100 3,97 44
RCGT 10T3MOFN-ALU 10,0 3,97 44
RCGT 1204MOEN-ALU 120 4,76 44
RCGT 1204MOFN-ALU 12,0 4,76 44
RCGT 0602MOFN-ACB 6,0 2,38 28
\ | RCGT 0803MOFN-ACB 80 318 34
RCGT 1003MOFN-ACB 10,0 3,18 44
RCGT 10T3MOFN-ACB 100 3,97 44
RCGT 1204MOFN-ACB 12,0 4,76 44
O RCXT 0803MOFN-AEC 80 318 34
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AK20

Bezeichnung
Designation
O603HaueHne

RCGT 0602MOEN-ALU
RCGT 0602MOFN-ALU
RCGT 0803MOEN-ALU
RCGT 0803MOFN-ALU
RCGT 1003MOEN-ALU
RCGT 1003MOFN-ALU
RCGT 10T3MOEN-ALU
RCGT 10T3MOFN-ALU
RCGT 1204MOEN-ALU
RCGT 1204MOFN-ALU

RCGT 0602MOFN-ACB
RCGT 0803MOFN-ACB
RCGT 1003MOFN-ACB
RCGT 10T3MOFN-ACB
RCGT 1204MOFN-ACB

RCXT 0803MOFN-AEC

n [ ] Hauptanwendung
Main application

M OcHoBHOe NpumeHeHne

“ O Nebenanwendung

Secondary application
m BropuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

g j

f
N/

\LL

i

SC.. <

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

SCGT 09T304EN-ALU 9,525 9,525 3,97 44 04
SCGT 09T304FN-ALU 9,525 9,525 3,97 44 04
SCGT 09T308EN-ALU 9,525 9,525 3,97 44 08
SCGT 09T308FN-ALU 9,525 9,525 3,97 44 08
SCGT 120404EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 04
SCGT 120404FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 04
SCGT 120408EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 08
SCGT 120408FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 08
SCGT 120412EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 12
SCGT 120412FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 1.2
SCGT 120416EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 16
SCGT 120416FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 1,6
SCGT 120404FN-ACB 12,700 12,700 4,76 55 04
SCXT 120408FN-AEC 12,700 12,700 4,76 55 08

246 ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touerne Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pa3mepbl yKasarbl 8 Mm



® AM15C

AL10

AL20

Sorten / Grades | Cnnasbl
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

SCGT 09T304EN-ALU
SCGT 09T304FN-ALU
SCGT 09T308EN-ALU
SCGT 09T308FN-ALU
SCGT 120404EN-ALU
SCGT 120404FN-ALU
SCGT 120408EN-ALU
SCGT 120408FN-ALU
SCGT 120412EN-ALU
SCGT 120412FN-ALU
SCGT 120416EN-ALU
SCGT 120416FN-ALU

SCGT 120404FN-ACB

SCXT 120408FN-AEC

@ Hauptanwendung
Main application

O Nebenanwendung

HraR=a

OcHoBHoe NpuMeHeH1e

Secondary application
BTODM‘«IHOQ npvmeHeHne
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

TC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve
TCGT 06T101FN-ALU 6,90 3,970 1,98 23 0,1
TCGT 06T102EN-ALU 6,90 3,970 1,98 23 0,2
TCGT 06T102FN-ALU 6,90 3,970 1,98 23 02
TCGT 090202EN-ALU 9,60 5,560 2,38 2,5 0,2
TCGT 090202FN-ALU 9,60 5,560 2,38 25 02
TCGT 090204EN-ALU 9,60 5,560 2,38 2,5 04
TCGT 090204FN-ALU 9,60 5,560 2,38 25 04
TCGT 110201EN-ALU 11,00 6,350 2,38 2,8 0,1
TCGT 110201FN-ALU 11,00 6,350 2,38 28 0,1
TCGT 110202EN-ALU 11,00 6,350 2,38 2,8 0,2
TCGT 110202FN-ALU 11,00 6,350 2,38 28 0,2
TCGT 110204EN-ALU 11,00 6,350 2,38 2,8 04
TCGT 110204FN-ALU 11,00 6,350 2,38 28 04
TCGT 16T301EN-ALU 16,50 9,525 3,97 4,4 0,1
TCGT 16T301FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 0,1
TCGT 16T302EN-ALU 16,50 9,525 3,97 4,4 0,2
TCGT 16T302FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 0,2
TCGT 16T304EN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 04
TCGT 16T304FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 04
TCGT 16T308EN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 08
TCGT 16T308FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 08
TCGT 16T312EN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 1,2
TCGT 16T312FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 12
TCGT 16T316EN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 16
TCGT 16T316FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 16
TCGT 110204FN-ACB 11,00 6,350 2,38 28 04
TCGT 16T304FN-ACB 16,50 9,525 3,97 44 04
TCGT 16T308FN-ACB 16,50 9,525 3,97 44 08
TCGT 06T102FN-ASF 6,90 3,970 1,98 2,3 0,2
TCGT 1102005FN-ASF 11,00 6,350 2,38 28 0,05
TCGT 110201FN-ASF 11,00 6,350 2,38 2,8 0,1
TCGT 110202FN-ASF 11,00 6,350 2,38 28 0,2
TCGT 110204FN-ASF 11,00 6,350 2,38 2,8 04
TCGT 16T301FN-ASF 16,50 9,525 3,97 44 0,1
TCGT 16T302FN-ASF 16,50 9,525 3,97 44 0,2
TCGT 16T304FN-ASF 16,50 9,525 3,97 44 04
ﬁ TCXT 16T304FN-AEC 16,50 9,525 3,97 44 04
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

TCGT06T101FN-ALU
TCGT 06T102EN-ALU
TCGT 06T102FN-ALU
TCGT 090202EN-ALU
TCGT 090202FN-ALU
TCGT 090204EN-ALU
TCGT 090204FN-ALU
TCGT 110201EN-ALU
TCGT 110201FN-ALU
TCGT 110202EN-ALU
TCGT 110202FN-ALU
TCGT 110204EN-ALU
TCGT 110204FN-ALU
TCGT 16T301EN-ALU
TCGT 16T301FN-ALU
TCGT 16T302EN-ALU
TCGT 16T302FN-ALU
TCGT 16T304EN-ALU
TCGT 16T304FN-ALU
TCGT 16T308EN-ALU
TCGT 16T308FN-ALU
TCGT 16T312EN-ALU
TCGT 16T312FN-ALU
TCGT 16T316EN-ALU
TCGT 16T316FN-ALU

TCGT 110204FN-ACB
TCGT 16T304FN-ACB
TCGT 16T308FN-ACB

TCGT 06T102FN-ASF
TCGT 1102005FN-ASF
TCGT 110201FN-ASF
TCGT 110202FN-ASF
TCGT 110204FN-ASF
TCGT 16T301FN-ASF
TCGT 16T302FN-ASF
TCGT 16T304FN-ASF

TCXT 16T304FN-AEC

@ Hauptanwendung
Main application

] Nebenanwendung

HraR=a

OcHOBHOE NpUMeHeHne

Secondary application
BropuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

& i
\

VC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve
VCGT 0702005FN-ALU 6,921 3,970 2,38 2.2 0,05
VCGT 070201EN-ALU 6,921 3,970 2,38 2,2 0,1
e VCGT 070201FN-ALU 6,921 3,970 2,38 2.2 0,1
VCGT 070202EN-ALU 6,921 3,970 2,38 2,2 0,2
VCGT 070202FN-ALU 6,921 3,970 2,38 2,2 02
VCGT 070204EN-ALU 6,921 3,970 2,38 2,2 04
VCGT 070204FN-ALU 6,921 3,970 2,38 22 04
VCGT 1103005FN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 0,05
VCGT 110301EN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 0,1
VCGT 110301FN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 0,1
VCGT 110302EN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 0,2
VCGT 110302FN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 0,2
VCGT 110304EN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 04
VCGT 110304FN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 04
VCGT 110308EN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 08
VCGT 110308FN-ALU 11,10 6,350 3,18 29 08
VCGT 1303005FN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 0,05
VCGT 130301EN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 0,1
VCGT 130301FN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 01
VCGT 130302EN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 0,2
VCGT 130302FN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 0,2
VCGT 130304EN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 130304FN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 130308EN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 08
VCGT 130308FN-ALU 13,10 7,940 3,18 32 08
VCGT 160401FN-ALU 16,60 9,525 4,76 4,4 0,1
VCGT 160402EN-ALU 16,60 9,525 4,76 44 0,2
VCGT 160402FN-ALU 16,60 9,525 4,76 4,4 0.2
VCGT 160404EN-ALU 16,60 9,525 4,76 44 04
VCGT 160404FN-ALU 16,60 9,525 4,76 4,4 04
VCGT 160408EN-ALU 16,60 9,525 4,76 44 08
VCGT 160408FN-ALU 16,60 9,525 4,76 4,4 08
VCGT 160412EN-ALU 16,60 9,525 4,76 44 12
VCGT 160412FN-ALU 16,60 9,525 4,76 44 1,2
VCGT 220520EN-ALU 22,10 12,700 5,56 55 20
VCGT 220520FN-ALU 22,10 12,700 5,56 55 2,0
VCGT 220530FN-ALU 22,10 12,700 5,56 55 30
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

VCGT 0702005FN-ALU
VCGT 070201EN-ALU
VCGT 070201FN-ALU
VCGT 070202EN-ALU
VCGT 070202FN-ALU
VCGT 070204EN-ALU
VCGT 070204FN-ALU
VCGT 1103005FN-ALU
VCGT 110301EN-ALU
VCGT 110301FN-ALU
VCGT 110302EN-ALU
VCGT 110302FN-ALU
VCGT 110304EN-ALU
VCGT 110304FN-ALU
VCGT 110308EN-ALU
VCGT 110308FN-ALU
VCGT 1303005FN-ALU
VCGT 130301EN-ALU
VCGT 130301FN-ALU
VCGT 130302EN-ALU
VCGT 130302FN-ALU
VCGT 130304EN-ALU
VCGT 130304FN-ALU
VCGT 130308EN-ALU
VCGT 130308FN-ALU
VCGT 160401FN-ALU
VCGT 160402EN-ALU
VCGT 160402FN-ALU
VCGT 160404EN-ALU
VCGT 160404FN-ALU
VCGT 160408EN-ALU
VCGT 160408FN-ALU
VCGT 160412EN-ALU
VCGT 160412FN-ALU
VCGT 220520EN-ALU
VCGT 220520FN-ALU
VCGT 220530FN-ALU

@ Hauptanwendung
Main application

O Nebenanwendung
Secondary application

HrER=a

OcHoBHoe NpyMeHeHe

BropuuHoe npumeHerive
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

& i
\

VC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve
VCGT 110302FN-AWI 11,10 6,350 3,18 29 0,2
VCGT 110304FN-AWI 11,10 6,350 3,18 29 04
VCGT 110308FN-AWI 11,10 6,350 3,18 29 08
VCGT 160404FN-AWI 16,60 9,525 4,76 44 04
VCGT 160408FN-AWI 16,60 9,525 4,76 44 08
VCGT 110304FN-ACB 11,10 6,350 3,18 29 04
VCGT 110308FN-ACB 11,10 6,350 3,18 29 08
VCGT 130304FN-ACB 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 130308FN-ACB 13,10 7,940 3,18 32 08
VCGT 160404FN-ACB 16,60 9,525 4,76 44 04
VCGT 160408FN-ACB 16,60 9,525 4,76 44 08
VCGT 160412FN-ACB 16,60 9,525 4,76 44 1,2
VCGT 220520FN-ACB 22,10 12,700 5,56 55 2,0
VCGT 220530FN-ACB 22,10 12,700 5,56 55 30
VCGT 0702005FN-ASF 6,921 3,970 2,38 2.2 0,05
VCGT 070201FN-ASF 6,921 3,970 2,38 2,2 0,1
VCGT 070202EN-ASF 6,921 3,970 2,38 2.2 02
VCGT 070202FN-ASF 6,921 3,970 2,38 2,2 0,2
VCGT 070204EN-ASF 6,921 3,970 2,38 2.2 04
VCGT 070204FN-ASF 6,921 3,970 2,38 2,2 04
VCGT 1103005FN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 0,05
VCGT 110301EN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 0,1
VCGT 110301FN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 0,1
VCGT 110302EN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 0,2
VCGT 110302FN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 0,2
VCGT 110304EN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 04
VCGT 110304FN-ASF 11,10 6,350 3,18 29 04
VCGT 1303005FN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 0,05
VCGT 130301EN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 0,1
VCGT 130301FN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 0,1
VCGT 130302EN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 02
VCGT 130302FN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 0,2
VCGT 130304EN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 130304FN-ASF 13,10 7,940 3,18 32 04
VCGT 160401FN-ASF 16,60 9,525 4,76 44 0,1
VCGT 160402EN-ASF 16,60 9,525 4,76 44 0,2
VCGT 160402FN-ASF 16,60 9,525 4,76 44 0.2
VCGT 160404EN-ASF 16,60 9,525 4,76 4,4 04
VCGT 160404FN-ASF 16,60 9,525 4,76 44 04
VCGT 160408EN-ASF 16,60 9,525 4,76 44 08
VCGT 160408FN-ASF 16,60 9,525 4,76 44 08
VCXT 110302FN-AEC 11,10 6,350 3,18 29 0,2
. VCXT 110304FN-AEC 11,10 6,350 3,18 29 04
/ VCXT 160404FN-AEC 16,60 9,525 4,76 44 04
VCXT 160408FN-AEC 16,60 9,525 4,76 4,4 08
VCXT 160412FN-AEC 16,60 9,525 4,76 44 12
VCXT 220530FN-AEC 22,10 12,700 5,56 55 30
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Bezeichnung
Designation
Obo3HayeHve

VCGT 110302FN-AWI
VCGT 110304FN-AWI
VCGT 110308FN-AWI
VCGT 160404FN-AWI
VCGT 160408FN-AWI

VCGT 110304FN-ACB
VCGT 110308FN-ACB
VCGT 130304FN-ACB
VCGT 130308FN-ACB
VCGT 160404FN-ACB
VCGT 160408FN-ACB
VCGT 160412FN-ACB
VCGT 220520FN-ACB
VCGT 220530FN-ACB

VCGT 0702005FN-ASF
VCGT 070201FN-ASF
VCGT 070202EN-ASF
VCGT 070202FN-ASF
VCGT 070204EN-ASF
VCGT 070204FN-ASF
VCGT 1103005FN-ASF
VCGT 110301EN-ASF
VCGT 110301FN-ASF
VCGT 110302EN-ASF
VCGT 110302FN-ASF
VCGT 110304EN-ASF
VCGT 110304FN-ASF
VCGT 1303005FN-ASF
VCGT 130301EN-ASF
VCGT 130301FN-ASF
VCGT 130302EN-ASF
VCGT 130302FN-ASF
VCGT 130304EN-ASF
VCGT 130304FN-ASF
VCGT 160401FN-ASF
VCGT 160402EN-ASF
VCGT 160402FN-ASF
VCGT 160404EN-ASF
VCGT 160404FN-ASF
VCGT 160408EN-ASF
VCGT 160408FN-ASF

VCXT 110302FN-AEC
VCXT 110304FN-AEC
VCXT 160404FN-AEC
VCXT 160408FN-AEC
VCXT 160412FN-AEC
VCXT 220530FN-AEC

@ Hauptanwendung
Main application

(@] Nebenanwendung
Secondary application

ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie

OcHoBHOe npumeteHne
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv

Indexable inserts — High positive
CMeHHble MNacTuHbI — BbICOKONO3UTNBHbBIE

e A B |

VP..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

VPGT 220512FN-ALU 22,10 12,700 556 55 12
VPGT 220516FN-ALU 22,10 12,700 5,56 55 1,6
VPGT 220530FN-ALU 22,10 12,700 556 55 30
VPGT 220512FN-ACB 22,10 12,700 5,56 55 1,2
VPGT 220516EN-ACB 22,10 12,700 5,56 55 16
VPGT 220516FN-ACB 22,10 12,700 5,56 55 16
VPGT 220512FN-ASF 22,10 12,700 5,56 55 12
VPGW 220516FN 22,10 12,700 5,56 55 1,6
VPXT 220516FN-AEC 22,10 12,700 5,56 55 16
VPXT 220530FN-AEC 22,10 12,700 5,56 55 30
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpeitviem unc:;t'easjggakﬂ':)‘:glwﬂ
Bezeichnung
° Q ° ] a a ~ = 2 Designation
= = P =2 z z 2 x = O603HaueHe
] [ [ [] [ ° VPGT 220512FN-ALU
[ ] [ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ° [ ] VPGT 220516FN-ALU
[ VPGT 220530FN-ALU
[ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] VPGT 220512FN-ACB
[ ] VPGT 220516EN-ACB
[ [ [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] [ ] VPGT 220516FN-ACB
[ ] ° ° [ ] VPGT 220512FN-ASF
[ ] VPGW 220516FN
° VPXT 220516FN-AEC
[ ] VPXT 220530FN-AEC
[ ] Hauptanwendung
n b hd o o o © n Main application
M ° ° o e} o o M OCHOBHOE MpuMeHeHe
n O @] @] (@] O O n O Nebenanwendung
Secondary application
m [ ] [ ] [ ] [ ] [} L) [ ] m BropuuHoe NprmeHeHiie
g o o s
0 - o o
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Wendeschneidplatten - Hochpositiv
Indexable inserts — High positive

CMmeHHble NNacThHbI — BbICOKONO3UTUBHbIE

7e
=

WC..

Bezeichnung

Designation | d H d, r
Obo3HayeHve

WCGT 0201005FN-ALU 2,70 3,970 1,59 2.2 0,05
WCGT 020101FN-ALU 2,70 3,970 1,59 2,2 0,1
WCGT 020102FN-ALU 2,70 3,970 1,59 2.2 02
WCGT 020104FN-ALU 2,70 3,970 1,59 2,2 04
WCGT 030202EN-ALU 3,80 5,560 2,38 25 02
WCGT 030202FN-ALU 3,80 5,560 2,38 2,5 0,2
WCGT 030204EN-ALU 3,80 5,560 2,38 25 04
WCGT 030204FN-ALU 3,80 5,560 2,38 2,5 04
WCGT 040201EN-ALU 4,30 6,350 2,38 28 0,1
WCGT 040201FN-ALU 4,30 6,350 2,38 2,8 0,1
WCGT 040202EN-ALU 4,30 6,350 2,38 28 0,2
WCGT 040202FN-ALU 4,30 6,350 2,38 2,8 0,2
WCGT 040204EN-ALU 4,30 6,350 2,38 28 04
WCGT 040204FN-ALU 4,30 6,350 2,38 2,8 04
WCGT 06T301EN-ALU 6,50 9,525 3,97 44 0,1
WCGT 06T301FN-ALU 6,50 9,525 3,97 4,4 0,1
WCGT 06T302EN-ALU 6,50 9,525 3,97 44 0,2
WCGT 06T302FN-ALU 6,50 9,525 3,97 44 0,2
WCGT 06T304EN-ALU 6,50 9,525 3,97 44 04
WCGT 06T304FN-ALU 6,50 9,525 3,97 44 04
WCGT 080404EN-ALU 8,72 12,700 4,76 55 04
WCGT 080404FN-ALU 8,72 12,700 4,76 55 04
WCGT 080408EN-ALU 8,72 12,700 4,76 55 08
WCGT 080408FN-ALU 8,72 12,700 4,76 55 08
WCGT 040204FN-AWI 4,30 6,350 2,38 2,8 04
WCGT 040208FN-AWI 4,30 6,350 2,38 28 08
WCGT 06T304FN-AWI 6,50 9,525 3,97 44 04
WCGT 06T308FN-AWI 6,50 9,525 3,97 44 08
WCGT 080404FN-AWI 8,72 12,700 4,76 55 04
WCGT 080408FN-AWI 8,72 12,700 4,76 55 08
WCGT 040204FN-ACB 4,30 6,350 2,38 28 04
WCGT 06T304FN-ACB 6,50 9,525 3,97 44 04
WCGT 080404FN-ACB 8,72 12,700 4,76 55 04
WCGT 080408FN-ACB 8,72 12,700 4,76 55 08
WCGT 0402005FN-ASF 4,30 6,350 2,38 2,8 0,05
WCGT 040201FN-ASF 4,30 6,350 2,38 28 0,1
WCGT 040202FN-ASF 4,30 6,350 2,38 2,8 0,2
WCGT 040204FN-ASF 4,30 6,350 2,38 28 04
WCGT 06T3005FN-ASF 6,50 9,525 3,97 44 0,05
WCGT 06T301FN-ASF 6,50 9,525 3,97 44 0,1
WCGT 06T302FN-ASF 6,50 9,525 3,97 4,4 0.2
WCGT 06T304FN-ASF 6,50 9,525 3,97 44 04
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Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c nokpoitviem un c:;;;;gg;cnh;:;éw A
Y o ° o ° - ~ ° ° gezgichtpung
= - - N =) o I - N esignation
E: 2 g g = z z 9: =!: § Obo3HayeHve
[] [ ° WCGT 0201005FN-ALU
[ ] [ ] [ WCGT 020101FN-ALU
[] [ (] WCGT 020102FN-ALU
[ ] [ ] [ ] WCGT 020104FN-ALU
L] WCGT 030202EN-ALU
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ J [ ] WCGT 030202FN-ALU
L] WCGT 030204EN-ALU
[ ] ° [ ] [ ] ° [ ] [ ] (] [ ] WCGT 030204FN-ALU
(] WCGT 040201EN-ALU
[ ] [ ] (] ° [ ] [ ° [ J [ J WCGT 040201FN-ALU
° WCGT 040202EN-ALU
[ ] [ ] [ ] ° [ ] [ ] ° (] [ ] WCGT 040202FN-ALU
° WCGT 040204EN-ALU
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] (] [ ] WCGT 040204FN-ALU
° WCGT 06T301EN-ALU
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] (] ° WCGT 06T301FN-ALU
[ WCGT 06T302EN-ALU
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] WCGT 06T302FN-ALU
[ WCGT 06T304EN-ALU
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ ] WCGT 06T304FN-ALU
L] WCGT 080404EN-ALU
[ ] ° [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ° [ ] WCGT 080404FN-ALU
(] WCGT 080408EN-ALU
[ ] ° [ ° [ ] [ ] [ ] [ J [ ] WCGT 080408FN-ALU
[ (] [ ] WCGT 040204FN-AWI
[ ] ° L] WCGT 040208FN-AWI
[ ] [ ] [ ] WCGT 06T304FN-AWI
[ ] ° L] WCGT 06T308FN-AWI
[ ] [ ] [ ] WCGT 080404FN-AWI
[ [ (] WCGT 080408FN-AWI
[ [ [ [ [ ] ° [ ) ° WCGT 040204FN-ACB
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] WCGT 06T304FN-ACB
[ ] [ ] L] ° ° [ ] [ ] ° o WCGT 080404FN-ACB
[ ] ° [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] (] ° WCGT 080408FN-ACB
[ ] ° [ ] [ ] [ ] o WCGT 0402005FN-ASF
[ ] ° ° [ ] L] [ ] WCGT 040201FN-ASF
[ ] o (] [ ] [ J [ J WCGT 040202FN-ASF
[ ] ° (] [ ] L] ° WCGT 040204FN-ASF
[ ] [ ] [ ] ° [ J [ ] WCGT 06T3005FN-ASF
[ ] ° ° [ ] L] [ ] WCGT 06T301FN-ASF
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] WCGT 06T302FN-ASF
° [ ° ° [ [ ] WCGT 06T304FN-ASF
B o . . o ° o o P [y
M ° Y ° e} o) le) le) M OcHogHoe NpymeHeH1e
n ) O @) O @] O “ O Nebenanwendung
Secondary application
m [} [ ] [ ] [ J [ ] [ ] [ ] m BropuuHoe NprmeHeHie
s o o s |
o o o o
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Sorten

Grades
(@EER

Beschichtet / Coated / C nokpbiTrem

AP6510

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Feinstkorn (durchschnittliche Korngrole
0,6 um) Cermet-Sorte zur Bearbeitung von
legierten und unlegierten Stahlen, rost-
freien Stihlen und Stahlguss. Einsetzbar
zum Schlichten und bei mittlerer Bearbei-
tung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.
Die Sorte AP6510 weist hohe Standzeiten,
stabile Schnittergebnisse, geringe Auf-
schweiBneigung zum Werkstiick, eine hohe
Biegefestigkeit, geringe Abnutzung der
Beschichtung sowie eine deutlich bessere
VerschleiBfestigkeit auf. Bei der Nassbear-
beitung hat die AP6510 im Vergleich zum
herkémmlichen Cermet eine deutlich héhere
Stabilitat.

AC90C

Beschichtete Cermet-Sorte fiir die Fertigbe-
arbeitung bzw. mittlere Zerspanung. Sorte
mit guter Zahigkeit und VerschleiBfestig-
keit. Aufgrund der PVD-Beschichtung
geringe Neigung zur Bildung einer Auf-
bauschneide, besonders geeignet fiir nicht-
rostende Stahle.

PVD-multilayer coating

Fine grain (average grain size 0.6 um) Cermet.
Grade for machining alloy and none alloy steel,
stainless steel and cast steel. Should be applied for
finishing and medium machining at high cut-
ting speed. AP6510 gives long tool life,
constant performance, low tendency for built-up
edge, high chemical stability and low oxidation
wear as well as a considerable wear resistance.
When cutting wet, AP6510 shows considerably
higher stability over traditional Cermet.

Coated Cermet grade for light to medium machin-
ing. Good combination between

toughness and wear resistance. Because

of PVD-coating very little tendency for build

up edge.

Unbeschichtet / Uncoated / be3 nokpbiTus

AP6010

Feinstkorn (durchschnittliche Korngro3e

0,6 um) Cermet-Sorte zur Bearbeitung von
legierten und unlegierten Stahlen, rostfreien
Stdhlen und Stahlguss. Hohe Standzeiten
beim Schlichten und bei mittlerer Bearbei-
tung. Zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
geeignet. Sie weist eine hohe Biegefestigkeit
(vergleichbar mit Hartmetall), einen hohen
KolkverschleiBwiderstand und eine sehr gute
Verschlei3festigkeit auf. Bei hohen Schnitt-
geschwindigkeiten zeichnet sich die Sorte
AP6010 durch eine gute Oberflachenqualitat
und hohe Schnittgenauigkeit aus.

ACE6

Cermet-Sorte mit einem besseren Zdhig-
keitsverhalten fiir die Bearbeitung von
Stahl, rostfreien Stahl und Gusswerkstoffe
bei mittleren Spanquerschnitten und
Schnittgeschwindigkeiten. Gute
Widerstandsfahigkeit gegen Oxidation und
Kerbverschlei sowie geringe Neigung zur
Aufbauschneidenbildung.

T15

Cermet auf TiC/TiN-Basis

Sorte mit sehr hoher VerschleiB3festigkeit
und Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl,
Stahlguss, Gusseisen mit Kugelgraphit und
Sinterwerkstoffen im Schlicht- und unteren
Schruppbereich.

258 ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touetine

Fine grain (average grain size 0.6 um) Cermet.
Grade for machining alloy and none alloy steel,
stainless steel and cast steel. Excellent tool life
when finishing and medium machining. Suitable
for high speed machining. This cermet has high
chemical stability (comparable with carbide). This
grade has low tendency for build up edge and
excellent wear resistance. AP6010 excels at high
cutting speed providing very good surface finish
and high accuracy.

Cermet grade with better toughness for machining
steel at medium chip cross sections and medium cut-
ting speeds. Good resistance against oxydation, flank
wear and build up edge.

Cermet TiC/TiN-Substrate

Grade with very high wear resistance and tough-
ness for machining steel, cast steel, spheroidal cast
iron and sintered materiales. For finishing and
medium machining.

CERMET

CERMET
KEPMET

MrnorocnonHoe PVD-nokpbiTne
MenkoancnepcHbii (pasmep 3epHa 0,6 um)
KepmeT. KepmeT fna 06paboTKm NermpoBaHHbIX 1
HenernpoBaHHbIX CTanel, HepXxaBetoLWwmrx cTanemn n
CTanbHOro NnTbA. Vicnonb3yetca ana
BbICOKOCKOPOCTHOW YMCTOBOW 1 MONYUYMCTOBOM
06paboTkn. AP6510 OTNIMUAETCA BbICOKOW
CTOMKOCTbBIO, CTAOUIBHOCTBIO, HU3KOM TEHAEHLMER
K HApPOCTOOBPA30BaHMIO, XMMUUECKOW
CTabWNBHOCTbIO, CTOMKOCTBIO K OKUCIEHNIO 1
BbICOKOW M3HOCOCTOMKOCTbIO. [Tp1 MCMONb30BaHMN
oxnakaeHusa AP6510 noka3biBaeT 3HaUNTENbHO
6onee BLICOKYIO CTabMNBHOCTb MO CPABHEHMIO C
TPAAULIMOHHON METaNNOKEPAMUKON.

KepmeT ¢ NoKpbIT1eM Ana Nérkmx 1 cpegHmx
YCNOBWIM 06pPaboTKM. KepMeT ¢ xopoLumm
KOMMPOMMCCOM MPOYHOCTU 1 M3HOCOCTOMKOCTML.
PVD-nokpbiThe obecneuriBaeT o4YeHb HI13KYIO
TEHAEHUMIO K HAPOCTOOBPA30BaHNIO.

MenkogmcnepcHbi (pasmep 3epHa 0,6 um)
kepmeT. KepmeT A1a 06paboTKM NermMpoBaHHbIX 1
HenernpoBaHHbIX CTANeN, HePXKaBeloLLWX CTanel 1
CTanbHOro NUTbA. Vcnonbayetca ana
BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTkin. Obnaaaet
BbICOKOW XMMUUECKOW CTabUNbHOCTBIO
(conocTasumon ¢ TBEpAbIM cnnasom). Cnnas
XapaKTepwm3yeTCA HU3KOW TeHAeHL e K
HapOCTOO6PA30BAHMIO 1 OTANYHOM
N3HOCOCTOMKOCTbI0. AP6010 NoKasbiBaeT BbICOKME
pe3ynbTaThl Ha O0MbLUMX CKOPOCTAX, obecrneymsan
BbICOKOE KayeCTBO NMOBEPXHOCTH.

KepmeT NoBbIlEHHOW NPOYHOCTY /1A
00paboTKM CTaneln co CpeaHNMI BENMYMHAMM
yAenbHOro Cbéma 1 CKopoCTU. XopoLas
CTOMKOCTb NPOTKB OKUC/IEHNWA, U3HOCA MO
3a/1HelN NOBEPXHOCTU 1 CTOMKOCTb K
HapOCTOOOPA30BaAHMIO.

KepmeT, ocHoBa - TICN / TiN

Cnnae c oYeHb BbICOKON M3HOCOCTOMKOCTBIO U
NPOYHOCTBIO ANA 06PabOTKN CTanel, CTanbHOro
NNTbA U CNeYEHHbIX MaTepuranos. [ins

UMCTOBOM ¥ MOMYUUCTOBOM 0OPAbOTKM.



ISO-Anwendungsbereich

ISO-Application Area

ISO-ObnacTb NpUMeHeHNs

I1SO

P

Stahl, Stahlguss,
langspanender Temperguss

Steel, cast steel,
malleable iron

Cranb, CTanbHoOe NUTbE, MArkas CTanb

M

Rostfreier Stahl, Stahlguss,
Manganstahl, Automatenstahl

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

Hepixagetowlan ctans,
CTanbHoe NNTLE,
MapTeHCUTHaA CTanb

K

Grauguss, Kokillenhartguss,
kurzspanender Temperguss

Grey cast iron, chilled hard cast iron,
short chipping malleable iron

Cepblii YyryH, BbICOKOMPOUH
KOBKUM YyryH

Aluminium und Al-Legierungen,
nichtmetallische Werkstoffe

Aluminum and Al-alloys,
non-ferrous materials

ANIOMUHWN 1 aNOMUHWEBbIE CT1aBbl,
LiBETHbIE MeTaslJlbl 1 CM1aBbl

S

Warmfeste Legierungen,
Titanlegierungen

High temperature resistant alloys,
titanium alloys

’KaponpoyHble crnasebl,
TWUTAHOBbIE CM1aBbI

H

Geharteter Stahl,
Hartguss

Hardened steel,
hard cast iron

3akanéHHble cTany,
TpyaHoO6pabaThiBaeMOe NNTHE.
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CERMET beschichtet
CERMET coated
Cnnae ¢ NOKpbITUEM

AP6510

AP6510

Hauptanwendungsbereich / Main application area / O6nacTe nepsniHOro NpuMeHeH1s

Sorte /Grade / Crinas
| Empfohlener

ich / Rec:

PekomeHayemblit Anana3oH NpumeHeHna

application area /

CERMET

CERMET
KEPMET

CERMET unbeschichtet Ci?:;:e;::::rz / Anwendung
CERMET uncoated gme Application
/13HOCOCTOMKOCTD /
Cnnas 6e3 NoKpbITHA CkopocTtb / [Mogava
[poyHOCTb

AP6010
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Zahigkeit
Toughness / TIpouHoCTL
VerschleiBbesténdigkeit / Wear
resistance //13HOCOCTOMKOCTb
Vorschub
Feed rate / Nopava
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / COpOCTb pe3aHiis

Nebenanwendungsbereich / Secondary application area / Obnacts BTOPUYHOTO NpUMEHEHNA

AP6510
o ——

Sorte /Grade /Cnnas
Empfohlener ich / Rec
PEKOMeHﬂyeMbH;I AVanasoH NprYMeHeHnA

application area /
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

CC..

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/ unbeschichtet/
coated/c nokpeitviem | uncoated/6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung = v =
Designation 1 d s d, r a 8 8 9
O603HaueHVe < ) & g
3 CCGT 060202FL-FS 6,40 6,350 2,38 28 0.2 [
‘ CCGT 060204FL-FS 6,40 6,350 238 28 04 °
CCGT 09T302FR-FS 9,70 9,525 397 44 02 °
CCGT 09T304FL-FS 9,70 9,525 397 44 04 o
CCGT 09T304FR-FS 9,70 9,525 397 44 04 [ ]
CCGT 060201FL-U 6,40 6,350 238 28 0,1 °
\a\ CCGT 060201FR-U 6,40 6,350 2,38 28 0,1 °
- CCGT 060202FL-U 6,40 6,350 2,38 28 02 ° ° ()
v CCGT 060202FR-U 6,40 6,350 2,38 2,8 0,2 °
CCGT 09T302ER-U 9,70 9,525 397 44 0.2 [ ]
CCGT 09T302FL-U 9,70 9,525 397 4.4 0,2 o
CCGT 09T302FR-U 9,70 9,525 397 44 0.2 [
CCGT 09T304ER-U 9,70 9,525 3,97 4.4 04 L]
/\ CCGT 060202FN-Z 6,40 6,350 2,38 2,8 0,2 L]
\ CCGT 09T302FN-Z 9,70 9,525 397 44 0,22 o
v CCGT 09T304FN-Z 9,70 9,525 3,97 44 04 [ ]
CCGT 060201EN 6,40 6,350 2,38 28 0,1 o
Q CCGT 060202EN 6,40 6,350 238 28 02 ° ° ° °
CCGT 060204EN 6,40 6,350 2,38 28 04 ° ) ) ()
CCGT 09T301EN 9,70 9,525 397 4.4 0,1 [ ]
CCGT 09T302EN 9,70 9,525 397 4.4 0.2 ° [ )
CCGT 09T304EN 9,70 9,525 397 4.4 04 [ ] [
CCMT 060202EN-AQ 6,40 6,350 2,38 2,8 0,2 ]
@‘o CCMT 060204EN-AQ 6,40 6,350 2,38 28 04 [} ]
% CCMT 09T302EN-AQ 9,70 9,525 3,97 4.4 0,2 [ ] [ [ )
CCMT 09T304EN-AQ 9,70 9,525 397 44 04 ° o ° )
CCMT 09T308EN-AQ 9,70 9,525 3,97 4.4 0,8 [ ] [ [ )
A CCMT 060202EN-PMC 6,40 6,350 2,38 28 0,2 ° °
= ’60 CCMT 060204EN-PMC 6,40 6,350 2,38 28 04 [ ] °
\/ CCMT 09T304EN-PMC 9,70 9,525 3,97 4.4 04 ]
CCMT 120404EN-PMC 12,90 12,700 4,76 55 04 ()
Sl e e | e e
OcHoBHoe npuMeHeHve M . . O .
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHvie m
s |
H|
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

CD..

Sorten/
Grades |
Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/
63 NoKpbITUA

Bezeichnung
Designation 1 d s d, r b
O603HaueHme g
CDGT 040101FL 4,03 3,970 1,0 2,1 01 °
CDGT 040102FL 4,03 3,970 1,0 2,1 0,22 [
CDGT 040102FR 4,03 3,970 1,0 2,1 0.2 °
CDGT 040104FL 4,03 3,970 1,0 2,1 04 [
CDGT 040104FR 4,03 3,970 1,0 2,1 04 (]
@ Hauptanwendung
Main application n b
OcHOBHOE NpYMEHeHVe M °
O Nebenanwendung n
Secondary application
BropuuHoe npumereHme m
d)o i
% ) UEE»
< | s
CN..
Sorten / Grades | Crinagbl
beschichtet/ |unbeschichtet/
coated/ uncoated/
C nokpbiTem | 6e3 NokpbITYA
Bezeichnung e
Designation 1 d s d, r 3 b
0603HaueHme < Y
CNMG 120404EN-AQ 12,90 12,700 516 516 04 (] [ ]
CNMG 120408EN-AQ 12,90 12,700 516 516 0,8 [ ]
> CNMG 120404EN-NFC 12,90 12,700 516 516 04 (]
/’\ CNMG 120404EN 12,90 12,700 516 516 04 °
\Q CNMG 120408EN 12,90 12,700 516 516 08 ®
® Hauptanwendung
Main application n b b
OcHosHoe NpUMEHEHWe M . .
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BTOPMHI 10€ NpUMeHeHe m
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

CP..

Sorten /
Grades |
Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/
6€e3 NoKpbITUA

Bezeichnung

Designation 1 d s d, r b
O603HaueHvie =
CPET 05T102FL 5,60 5,560 1,98 25 0.2 (]
CPET 05T102FR 5,60 5,560 1,98 2,5 0,2 [J
CPGT 05T102EN 5,60 5,560 1,98 2,5 0.2 [ ]
CPGT 05T104EN 5,60 5,560 1,98 2,5 04 o
CPMT 05T102EN 5,60 5,560 1,98 25 0,2 [

@ Hauptanwendung
Main application
OcHOBHOE NpYMeHeHvie

o Nebenanwendung
Secondary application
BTopuyHOE NpuveHeHe

EOBE=a
O
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

5,
-
</L‘—J \ »Ll#
DC..
Sorten / Grades / Cnnasbl
beschichtet/ unbeschichtet/
coated/c nokpbitviem | uncoated/6e3 NokpbITVIA
Bezeichnung = v =
Designation 1 d s d, r 9 8 3 b
O603HaueHme S 9 < $
DCGT 070202FR-FS 7,70 6,350 2,38 2,8 0.2 ®
DCGT 070204FR-FS 7,70 6,350 2,38 2,8 04 °
DCGT 11T302FL-FS 11,60 9,525 3,97 44 0.2 ®
DCGT 11T302FR-FS 11,60 9,525 3,97 44 0,2 [
DCGT 11T304FL-FS 11,60 9,525 3,97 44 04 ®
DCGT 11T304FR-FS 11,60 9,525 3,97 44 04 [
7 DCGT 070201FL-U 7,70 6,350 2,38 2,8 0,1 [
. DCGT 070202FL-U 7,70 6,350 2,38 28 0.2 )
" DCGT 070202FR-U 7,70 6,350 2,38 28 0,2 ®
DCGT 11T301FL-U 11,60 9,525 3,97 44 0,1 [
DCGT 11T301FR-U 11,60 9,525 3,97 4,4 0,1 °
DCGT 11T302EL-U 11,60 9,525 3,97 44 0.2 ® )
DCGT 11T302ER-U 11,60 9,525 3,97 44 0,2 [
DCGT 11T302FL-U 11,60 9,525 3,97 44 0.2 ®
DCGT 11T302FR-U 11,60 9,525 3,97 44 0,2 ® °
DCGT 11T304EL-U 11,60 9,525 3,97 44 04 ®
DCGT 11T304ER-U 11,60 9,525 3,97 44 04 °
DCGT 070202FN-Z 7,70 6,350 2,38 2,8 0,2 [ [
DCGT 070204FN-Z 7,70 6,350 2,38 28 04 [
DCGT 11T302FN-Z 11,60 9,525 3,97 44 0,2 [
DCGT 11T304FN-Z 11,60 9,525 3,97 44 04 ® ()
DCGT 070201EN 7,70 6,350 2,38 28 0,1 [
DCGT 070202EN 7,70 6,350 2,38 28 0.2 [ )
DCGT 070204EN 7,70 6,350 2,38 28 04 [
DCGT 11T301EN 11,60 9,525 3,97 44 0,1 ®
DCGT 11T302EN 11,60 9,525 3,97 44 0,2 ® [ ° °
DCGT 11T304EN 11,60 9,525 3,97 44 04 [ [ ] ® )
. DCMT 070202EN-AQ 7,70 6,350 2,38 2,8 0.2 [ )
- DCMT 070204EN-AQ 7,70 6,350 2,38 2.8 04 [ [ [ [
DCMT 11T302EN-AQ 11,60 9,525 3,97 44 0.2 ® ® ® ®
DCMT 11T304EN-AQ 11,60 9,525 3,97 44 04 [ [ [ [
DCMT 11T308EN-AQ 11,60 9,525 3,97 44 08 (] ® ®
‘ y DCMT 070202EN-PMC 7,70 6,350 2,38 28 0.2 (]
7, 4 DCMT 070204EN-PMC 7,70 6,350 2,38 28 04 [ ®
a' DCMT 070208EN-PMC 7,70 6,350 238 28 08 °
DCMT 11T302EN-PMC 11,60 9,525 3,97 44 0,2 [
DCMT 11T304EN-PMC 11,60 9,525 3,97 44 04 ® ()
DCMT 11T308EN-PMC 11,60 9,525 3,97 44 08 [ [
® Haupt: d
pporwerers e o o o
OcHoBHoe npUMeHeHne M . ‘ O .
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BropuuHoe npumeHetvie m
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

DN..

Sorten / Grades | Cnnagbl

. unbeschichtet/
bes‘é"ﬂ'g’;;‘tﬁgﬁwd/ uncoated/
63 NoKpbITUA
Bezeichnung e v
Designation 1 d s d, r a =4 b
0O603HaueHve S 2 2
DNMG 110402EN-AQ 11,60 9,525 4,76 381 0,2 [}
DNMG 110404EN-AQ 11,60 9,525 4,76 3,81 04 [ [J
DNMG 150604EN-AQ 15,50 12,700 6,35 516 04 [ ] ®
DNMG 150608EN-AQ 15,50 12,700 6,35 516 08 ] ®
DNMG 150608EN-NMC 15,50 12,700 6,35 516 08 [}
@ Hauptanwendung
Mall"n app;;tv:atio: " n hd hd hd
OcHosHoe npuMeHeHue M . . .
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BropuuHoe npumetiere m
/\\% T
(N / i
0\ A
T
<
KC (X
Sorten /
Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITHA
Bezeichnung
Designation 1 d s r "
O603HaueHve =
KCGX 110301FL-S 11,60 6,350 3,18 0,1 [}
. KCGX 110302FL-S 11,60 6,350 3,18 0.2 [

il KCGX 110302FR-S 11,60 6,350 3,18 0,2 (]
KCGX 110304FL-S 11,60 6,350 3,18 04 [ J
KCGX 110304FR-S 11,60 6,350 3,18 04 [}

@ Hauptanwendung °
Main application
OcHoBHoe NpYMeHeHne

O Nebenanwendung [ ]

Secondary application
BropuuHoe npumeHeHe
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

Sorten/
Grades |
Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/
6€e3 NoKpLITUA

Bezeichnung
Designation 1 d s d, r b
O603HaueHme g
SCMT 09T304EN-AQ 9,525 9,525 3,97 44 04 °
SCMT 09T308EN-AQ 9,525 9,525 3,97 44 08 [
[ ] Hauptanwendung
Main application n b
OcHosHoe npuMeHeHne M ()
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BropuuHoe npuimeHeHve m
’\%u
<<>> ) 61:7
I Ll
< —
S N oo
Sorten / Grades | Crinagbi
beschichtet/|unbeschichtet/
coated/ uncoated/
C nokpbiTnem | 6e3 nokpeIT1A
Bezeichnung e e
Designation 1 d s d, r 3 S
O603HaueHme % %
} ‘ SNMG 120404EN-AQ 12,700 12,700 4,76 516 04 (]
|
NS
==
Pofia SNMG 120412EN-NMC 12,700 12,700 4,76 516 12 °

Y it
.5,1 3

@ Hauptanwendung
Main application
OcHoBHOe NpuMeHeHIe

O Nebenanwendung
Secondary application
BTODMHHOQ npUMeHeHne
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

Sorten /
Grades |
Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/
6€e3 NoKpbITUA

Bezeichnung
Designation | d s r 2
O603HaueHvie =
SPMR 120304EN-G 12,700 12,700 3,18 04 [
® Haupt; d
el © B
OcHoBHOe NpYMeHeHne M .
o Nebenanwendung “ O
Secondary application
BropuuHoe nprimeHeHvie m
Tc oo
Sorten/
Grades [ Crinagel
unbeschichtet/
uncoated/
663 NoKpbITUA
Bezeichnung =
Designation 1 d s d, r 3 2
O603HaueHvie Z g
£ TCGT 110202FL 11,00 6,350 2,38 28 02 o
TCGT 110204FL 11,00 6,350 2,38 2,8 04 [
TCMT 090202EN-AQ 9,60 5,560 2,38 2,5 0.2 (]
TCMT 090204EN-AQ 9,60 5,560 2,38 2,5 04 L]
TCMT 110202EN-AQ 11,00 6,350 2,38 2,8 0,2 ]
TCMT 110204EN-AQ 11,00 6,350 2,38 2,8 04 ° °
TCMT 110208EN-AQ 11,00 6,350 2,38 2,8 08 ]
TCMT 16T304EN-AQ 16,50 9,525 397 44 04 [ ]
L] Hauptanwendung ° °
Main application
OcHoBHoe npyiveHeHve O ®
O Nebenanwendung O

Secondary application
BTopuuHoe npumereHe
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

60°

%

b1«

TN..

Sorten / Grades | Cnnasbl

bei::)l;itcel‘\jt/et/ unbeschichtet/
€ MOKpbITVEN uncoated/6e3 NoKpbITHA
Bezeichnung = o
Designation 1 d s d, r 9 S 2
O603HaueHme < & Y
TNGG 160402FR-C 16,50 9,525 4,76 381 0.2 °
TNGG 160404FL-S 16,50 9,525 4,76 3,81 04 [
TNGG 160404FR-S 16,50 9,525 4,76 3,81 04 [ [ ]
TNMG 110404EN-AQ 11,00 6,350 4,76 2,26 04 °
TNMG 160404EN-AQ 16,50 9,525 4,76 3,81 04 [J ] [
TNMG 160408EN-AQ 16,50 9,525 4,76 3,81 038 [} ° °
TNMG 160404EN 16,50 9,525 4,76 3,81 04 ]
@ Hauptanwendung
Ma‘r'ln app;:a(io: n ° hd b
OcHoBHoe npvmeHeHne M ) O )
O Nebenanwendung n O
Secondary application
BTopunuHoe npuveHeHue m
60°
g R R
TP.
Sorten /
Grades [ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITUA
Bezeichnung =
Designation 1 d s r S bl
O603HaueHve % g
TPGN 110304EN 11,00 6,350 3,18 04 [}
TPGN 160308EN 16,50 9,525 3,18 08 [J
v TPGR 160304FL-B 16,50 9,525 3,18 04 [
/—-{{" TPMR 110304EN-AQ 11,00 6,350 3,18 04 °
L 4 TPMR 160308EN-AQ 16,50 9,525 3,18 08 [J
S @ Hauptanwendung PY °
Main application
OcHoBHOe NpVYMeHeHne O .
O Nebenanwendung O

Secondary application
Bropuuroe npumeHeHe

HOEE =3
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

W=

TP..

Sorten / Grades [ Cnnasbl
beschichtet/ Junbeschichtet/
coated/ uncoated/
C NOKpbITVEM 6e3 MOKPbITUA
Bezeichnung = =
Designation | d s d, r 8 4
Obo3HayeHve < &
TPMT 090202EN-AQ 9,60 5,560 2,38 28 0,2 [}
TPMT 090204EN-AQ 9,60 5,560 2,38 2,8 04 ]
TPMT 110304EN-AQ 11,00 6,350 3,18 33 04 (] [}
L] Hauptanwendung ° PY
Main application
OcHoBHOE NpyIMeHeHvie ) O

] Nebenanwendung
Secondary application
BropuyHoe npuimereHvie

HOBR=H

39

VB..

Sorten / Grades | Cnnagbl

bes;)l;iél;}et/ unbeschichtet/
€ NOKPbITEM uncoated/6e3 NOKpPbITUA
Bezeichnung e =
Designation 1 d s d, r 3 3 b
O603HaueHve < < g
VBMT 110304EN-AQ 11,10 6,350 3,18 28 04 [ ] ®
VBMT 110308EN-AQ 11,10 6,350 3,18 28 08 [
VBMT 160404EN-AQ 16,60 9,525 4,76 44 04 [ ] ® )
VBMT 160408EN-AQ 16,60 9,525 4,76 44 08 [ J [
VBMT 160412EN-AQ 16,60 9,525 4,76 44 12 [ ]
@ Hauptanwendung
Main application n hd ° °
OcHOBHOE NpUMeHeHe M ) o) °
O Nebenanwendung n @]
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHvie m
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

& i
!

VC..

Sorten / Grades | Crinasbi
beschichtet/ |unbeschichtet/
coated/ uncoated/
C nokpbiTrem | 6e3 nokpbITvaA
Bezeichnung v
Designation 1 d s d, r 8 b
O603HaueHMe g g
VCGT 110302FL-Y 11,100 6,350 3,18 238 0.2 [ ]
} VCGT 110302FR-Y 11,100 6,350 3,18 2,8 0,2 [ ]
=" VCGT 110304FL-Y 11,100 6,350 3,18 2,8 04 °
VCGT 110304FR-Y 11,100 6,350 3,18 2,8 04 [ ]
VCGT 160404FL-Y 16,600 9,525 4,76 44 04 o
VCGT 160404FR-Y 16,600 9,525 4,76 44 04 °
VCGT 110301FN-Z 11,100 6,350 3,18 2,8 0,1 [ ]
VCGT 110302FN-Z 11,100 6,350 3,18 28 0.2 o
VCGT 110304FN-Z 11,100 6,350 3,18 2,8 0,4 [ ]
VCGT 070201FR 6,921 3,970 2,38 2.2 0,1 °
VCGT 070202FL 6,921 3,970 2,38 2,72 0,2 [ ]
VCGT 070202FR 6,921 3,970 2,38 2,2 0.2 [ ]
VCGT 070202EN 6,921 3,970 2,38 2,2 0,2 [ ]
VCGT 070204EN 6,921 3,970 2,38 2,2 04 [ ]
VCMT 110304EN-AQ 11,100 6,350 3,18 28 04 [ ]
VCMT 160404EN-AQ 16,600 9,525 4,76 44 04 [ J [ ]
VCMT 160408EN-AQ 16,600 9,525 4,76 A 08 (] [ ]
@ Hauptanwend
Ma:'; applrv'zz?fo: " n hd b
OCHOBHOE NpUMeHeHe M ° °
@) Nebenanwendung n
Secondary application
BropuuHoe npvimeHetvie m
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Wendeschneidplatten - CERMET

Indexable inserts — CERMET
CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

o |
L] Ll

VN..

Sorten / Grades | Cnnagbl

bescr‘:)l;zl;t/et/ unbeschichtet/
€ HoKpbITEN uncoated/6e3 NOKPbITUA
Bezeichnung o =
Designation 1 d s d, r 3 4 b
0O603HaueHve S c 2
VNMG 160404EN-AQ 16,60 9,525 4,76 381 04 [ ] [}
VNMG 160408EN-AQ 16,60 9,525 4,76 3,81 038 ] [J
P VNMG 160404EN 16,60 9,525 4,76 3,81 04 [ ]
@ Hauptanwendung
Main application n hd b b
OcHosHoe npumeHeHue M ) O [
O Nebenanwendung n @]
Secondary application
BropuuHoe npumererne m
S0
<
L VLD
WC..
Sorten /
Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
63 NoKpbITUA
Bezeichnung
Designation 1 d s d, r i
O603Hayerve =
WCGT 020102EN 2,70 3,970 1,59 22 0,2 °
WCGT 020104EN 2,70 3,970 1,59 2,72 04 ]
WCGT 020101FR 2,70 3,970 1,59 2,2 0,1 ]
WCGT 020102FL 2,70 3,970 1,59 2,2 0.2 [}

1 WCGT 020102FR 2,70 3,970 1,59 2,2 0,2 ]
WCGT 020104FL 2,70 3,970 1,59 2,2 04 o
WCMT 020102EN 2,70 3,970 1,59 2,2 02 [ J
WCMT 020104EN 2,70 3,970 1,59 22 04 [ J

@ Hauptanwendung Y
Main application
OctoBHoe npumererve o
O Nebenanwendung O

Secondary application
BTopunuHoe npumeHexe
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Wendeschneidplatten - CERMET
Indexable inserts — CERMET

CMeHHble nnacTuHbl — KEPMET

WN..

Sorten / Grades | Cnnasbl

beschichtet/coated/c unb:z;l;;:l[}t/et/
MOKpbITAEM 6€e3 NoKPLITUA
Bezeichnung = v
Designation 1 d s d, r o 8 b
[-% v v
Ob6o3HaueHne < - <
WNMG 060404EN-AQ 6,50 9,525 4,76 381 04 (] ]
WNMG 080404EN-NWC 8,70 12,700 4,76 516 04 [ ]
Anwendungshinweise zu WIPER-Geometrien finden Sie auf den Seiten 436 - 437 @ Hauptanwendung
For application reference on WIPER geometries see also page 436 — 437 Main application o o o
PekomeHgaumnmn no npumereruio nnactuH WIPER nprseaeHbl Ha ctp. 436 — 437 OcHoBHoe MpuMeHerivie M ° ° °
O Nebenanwendung O
Secondary application
BropuuHoe nprveHeHie

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pasmepsl yKa3sarbl 8 My ARNO™-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenvie 271



Geometriebeschreibung

Geometry description
OnncaHne reomeTpum

Hochharte Schneidstoffe

Ultra-hard cutting materials

CBepxTBEpPAblE pexyLUMe MaTepuanbl

-EW

Einweg

R

-Mw

Mehrweg (nachschleifbar)

’

-MC

MultiCut (mit zwei Segmenten, Einweg)

-

-W

WIPER-Geometrie mit Schleppschneide
(siehe auch Seite 436/437)

—

-WMC

MultiCut Schneidplatte mit WIPER-Geometrie

-PFA

Schneidplatte mit feinstgelaserter Spanleit-
stufe fiir die Schlicht- und mittlere Zerspa-
nung von NE-Metallen

\a
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-EW

One-way

-MW
Multiple-way (regrindable)

-MC

MultiCut (with 2 segments, one-way)

-W

WIPER-geometry with trailing edge
(refer to page 436/437)

-WMC

MultiCut insert with WIPER-geometry

-PFA

Insert with lasered chip breaker for finish to me-
dium machining of non-ferrous materials

-EW

HenepeTayveaemasn

-MW

[NepeTayvsaeman

-MC

MHorone3ssuiiHas
(2 cermeHTa, HenepeTayrBaemas)

-W

[eomeTpua Wiper
(cm. cTp. 436/437)

-WMC

MHoronesguiiHasa (HenepeTtauvisaemas)
¢ reomeTpuein Wiper

-PFA

[1nacTnHa Co CTPYXKKONOMOM ANA YUCTOBOW 1
NOMy4YMCTOBON 06PabOTKM LiBETHBIX METAsNIOB 1
CnnasoB



Geometriebeschreibung

Geometry description
OnncaHme reomeTpunim

-PMA

Schneidplatte mit feinstgelaserter Spanleit-
stufe fiir die Schruppzerspanung von
NE-Metallen

-

s’

-IwC

Diese Spanformen wurden speziell fiir die
Bearbeitung von Aluminiumfelgen entwi-
ckelt und fiir die speziellen Anforderungen in
diesen Bereichen optimiert. Mit dem
Schneidstoff PKD und den feinstgelaserten
Spanformern IWC werden hohe Zerspa-
nungsvolumen, sehr gute Oberflachengii-
ten und eine sehr hohe Produktionssicher-
heit erreicht.

-MWG

Leistenbestiickte PKD Wendeschneidplatten

mit gelaserter Spanleitstufe MWG. Diese
Geometrien werden eingesetzt, um trotz
grof3en Schnitttiefen einen moglichst gerin-
gen Schnittdruck und einen definierten
Spanabfluss zu erzielen.

-
—

Ausfithrung / Type / Tvinbl

Eckenbestiickt

Wendeschneidplatte mit eckenbestiicktem
CBN- oder PKD-Schneidstoff, der untrennbar
mit einer entsprechenden Hartmetallunterla-
ge verbunden ist. CBN- und PKD-bestiickte
Wendeschneidplatten mit Schneidkantenldange
abhingig von der Plattengrofle.

Verbund

Schneidstoff besteht aus einer entsprechend
dicken CBN- oder PKD-Schicht, die untrennbar
mit einer Hartmetallunterlage verbunden ist.

Hochharte Schneidstoffe

Ultra-hard cutting materials

CBepxTBEPAble peXxyLMe MaTepuasbl

-PMA

Insert with lasered chip breaker for roughing non-
ferrous materials

-Iwc

This geometry was specifically developed for ma-
chining of aluminum wheels and optimized for
the requirements of our customers in this seg-
ment. Due to the PCD and the lasered chip breaker
IWC, a very high material removal rate, an ex-
cellent surface finish and a very high process reli-
ability are achieved.

-MWG

PCD indexable insert with lasered chip breaker
MWG. This geometry is used to decrease cutting
pressure in bigger cutting depths and to get a de-
fined chip flow.

Corner brazed

Indexable inserts with CBN or PCD tip, which

is brazed on a carbide support pad. The cutting
edge length varies with the size of the insert.

Fullface
Cutting material made from a CBN or PCD, which
is brazed on a carbide support pad.

-PMA

[nacTnHa Co CTPYXKKONOMOM ANA YEPHOBOW
00pabOoTKM LIBETHbIX METaNoB 1 CMIaBoB

-IWC

leomeTpus Gbina paspaboTaHa crieymanbHo Ana
00paboTKM NErkocnnasHbIX AVCKOB 1
ONTUMMU3NPOBaHa NOA HYXAbl aBTOMOOUIbHOW
npoMmblLLneHHocTW. bnarogapas cnnasy PCD n
Na3epHON 3aTouke, CTpykKonom IWC
obecneunsaeT yaaneHve bonbliero obbema
MaTepwana, rapaHTVpys BbICOKOE KauyecTBO
MOBEPXHOCTU.

-MWG

PCD-nnacT1Ha ¢ na3epHoit 3aTOYKOM
cTpyxKonoma MWG ncnonb3yeTca ANna CHWKeHWA
Harpy3oK, BO3HUKAIOLLMX NPy OOMbLUMX FyOmnHax
pe3aHuA.

C HanamHbIMK CermeHTamm

CMeHHble NnacTuHbl ¢ cermeHTamm 13 CBN mnn
PKD, HanaaHHbIMM Ha ONOPHYI0 TBEPAOCMIABHYIO
nnactuHy. CBN- n PKD-cermeHTbl

MIMEIOT PasINYHYI0 AIMHY PEXYLLUEN KPOMKM B
3aBUCMMOCTM OT pasmepa MiacTvHbl.

[NonHopasmepHble

Pexywmin anemeHT 13 CBN nnmn PKD nokpbisaet
BCIO MOBEPXHOCTb MNACTUHDbI 1 HanasaH Ha
TBEPAOCTIABHYIO OMOPHYIO MIACTUHY.
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Sorten

Grades
(@EER

Hochharte Schneidstoffe

Ultra-hard cutting materials
CBepxTBEPAble pexyLLve MaTepuansb

Unbeschichtet / Uncoated / be3 nokpbitna

AH7510 CBN

Polykristalline CBN-Sorte mit hohem CBN-
Gehalt und Hartmetallunterlage. Feinkorn,
sehr hohe Verschlei3festigkeit und Zahig-
keit im HSC-Bereich bei GG25 (Superfinish)
und hohe Standzeiten bei Superlegierun-
gen.

Grauguss (GG25) (Vc=500-400 m/min),
Superlegierungen, Sinterstahle.

AH7516 CBN

Die neue AH7516 ist eine ultra feinkornige
CBN-Sorte mit spezieller Keramikbindung
auf einer Hartmetallunterlage. lhren Einsatz
findet diese Sorte im Finish, bei kontinuierli-
chem oder leicht unterbrochenem Schnitt
von gehéartetem Stahl mit einer Harte von 55
bis 65 HRC. Hochste Prozesssicherheit,
dadurch sehr hohe Wirtschaftlichkeit.

AH7520 CBN

Polykristalline CBN-Sorte mit niedrigem
CBN-Gehalt und Hartmetallunterlage.
Feinkorn, sehr hohe Verschlei3festigkeit,
Druckfestigkeit und Zahigkeit beim Hartdre-
hen (HRC 54-64) im glatten bis mittel unter-
brochenen Schnitt bei Ra 1,6 p - 3,2 p. Hart-
drehen, naB und

trocken HRC 45 - 62 fiir Ra 1,6 - 3,2p bei
ap 0,05-0,4 mm, (Vc=80-180 m/min).

AN8020 PKD

Polykristalliner Diamant mit Hartmetallunter-
lage, Mittelkorn, gute Schneidenschéarfe und
geringer Schnittdruck bei engen Toleranzen.
Gute VerschleiB3festigkeit und Zahigkeit.
Schlichten bis Schruppen aller NE-Werk-
stoffe mit hoher Schnittgeschwindigkeit.
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Polycrystalline Cubic Boron Nitride grade with
a high content CBN tip brazed on a micro grain
carbide pad. Perfect flank wear resistance and
toughness. HSC and super finishing of grey cast
iron and finishing of super alloys as well as sin-
tered powder alloys.

The new "AH7516" grade is an ultra fine grain
CBN-grade, with a special ceramic mix on a
carbide base. The application area is in contin-
uous cutting or light interrupted finishing of
hardened steel from 55— 65 HRC. Effectively
machine materials exceeding 65 HRC is also
possible.

Polycrystalline Cubic Boron Nitride grade with
alow content CBN tip brazed on a micro grain
carbide pad. Excellent wear resistance, com-
pression strength and toughness for hard cut-
ting (54— 64 HRC). General purpose for continu-
ous and slightly interrupted cutting at surface
finish Ra 1.6 u— 3.2 . Finishing of grey cast iron
at a very low cutting speeds. Hardened steels
(45-62 HRC) in wet and dry cutting applications
for Ra 1.6 u - 3.2 u with a depth of cut ap
0.05-0.4 mm, (Vc=80- 180 m/min).

Polycrystalline, carbide reinforced diamond on
medium grain carbide pad. Good cutting edge
sharpness and low cutting forces allow small
tolerance machining. Increased wear resist-
ance and toughness. Finishing and general
purpose machining of all non-ferrous metals at
high cutting speeds.

[TOANKPUCTANNYECKMI YCUAEHHDBIV CMNAB C BbICOKMM
cofiepaHviem Kybryeckoro HUTpKaa bopa Ha
TBEPAOCMIIaBHOM OMOPHON MNacTuHe.
MenkoancnepCHbIV C BBICOKOWM CTOMKOCTbIO K U3HOCY
M0 3aHell MOBEPXHOCTM 1 BBICOKOW MPOYHOCTBIO.
BbicOKOCKOPOCTHaA 1 dUHMULWHAA 06paboTKa ceporo
yyryHa n cynepcnnasos. Cepbiit uyryH (GG25) (Vc =
500-1400 m/min), cynepcnnasbl, MaTepuans
MOPOLLKOBOI MeTauTypruu.

Hosbin menkozepHucTbin CBN-cnnas AH7516.
CneumanbHas Kepammyeckan peLenTypa Ha
TBepAoCnnaBHom noanoxke. O6nacTb NpemeHeHus -
HempepbIBHOE VK NIerkoe NpepbIBICTOe pe3aHue.
YricToBas 0b6paboTKa 3aKaneHHbIx ctanei ¢
TBepAoCTbio 55-65 HRC, 0b6paboTka matepranos
TBEepAoCTbio Ao 65 HRC.

MOANKPUCTaNNYECKMIA YCUNEHHDBIV CNNaB C HU3KNM
cofiepaHvieM MeNKOAVICNePCHOro Kybryeckoro
HUTPKAa bopa Ha TBEPAOCMIABHOM OMOPHON
nnacTnHe. BbiCoKas N3HOCOCTONKOCTb, CTOMKOCTb K
nnacTuyeckom fedopmaLyn 1 BbICOKaa MPOYHOCTb
1ns 006paboTKM MaTepHanos C TBEPAOCTbIO 54-64
HRC. OcHoBHOE NpriMeHeHMe - HenpepbiBHOE 1
NErkoe NpepbIBUCTOE pe3aHye C Ka4yecTBOM
obpaboTaHHoM noBepxHocTH Ra 1,6 1 — 3,2 p. Kpome
TOro, UMCTOBAA 0O6PAOOTKA CEPOro UyryHa C HU3KUMM
cropocTamM pesarna. ObpaboTka 3akanéHHbIx CTanen
(HRC 45-62) c oxnaxpaeHviem v 6e3, koraa Tpebyetca
NOMYYNTb KayecTBO NoBepxHOCT Ra 1,6 U — 3,2 unpw
rny6uHe pesaHua 0,05-0,4 mm (V= 80-180M/MUH).

MonuKpUCTanIMYecKnin, yCuneHHoIn,
MENKOAMCIEePCHbIN anmas Ha TBEPAOCMNaBHON
OMOPHOW MAacTyHe. BbicoKas TOUHOCTb 3aTOUKM
pexyLLer KpOMKY 1 HI3Kas CTeneHb aedopmaLimm
06pabaTbiBaemMoro MaTepyana 06ecneunBatoT BbICOKYIO
TOYHOCTb reOMeTPUYECKMX MapameTpoB
0bpaboTaHHoM feTanu. NoBbileHHas
M3HOCOCTOMKOCTb M MPOYHOCTb. Y1cTOBaA 1
nonyuncToBan 06paboTka OOMbLIMHCTBA LBETHbIX
METasoB 1 CryIaBOB C BbICOKMMM CKOPOCTAMM
pe3aHu.



ISO-Anwendungsbereich Hochharte Schneidstoffe

ISO-Application Area Ultra-hard cutting materials
ISO - O6bnactb NpUMeHeHWS CBepxTBépable pexyLyme maTepmrasbl

CBN/PKD Schneidstoff Anwendung
ISO CBN/PCD Cutting material Application
MpoyHocTb /
CBN/PCD /3HOCOCTOMKOCT Mopaya /CkopocTb

P

Stahl, Stahlguss,
langspanender Temperguss

Steel, cast steel,
malleable iron

Zahigkeit
Toughness / MpouHOCTb
Vorschub
Feed rate /lodaya

Cranb, CTanbHoe NUTbE, KOBKMIA UyryH

Schnittgeschwindigkeit

VerschleiBbesténdigkeit / Wear
resistance / /13HOCOCTOIMKOCTb
Cutting speed /VCKopoCTb pe3anua

M

10
. ] =
Rostfreier Stahl, Stahlguss, g § ° . L
Manganstahl, Automatenstahl 20 2 N g 33
2 55 2% E
T a x 2 32 5 E

. =

Stainless steel, cast steel, - E§ 23 E 3 £ g
. £ O o
manganese steel, free cutting steel 5¢ 85 SE o
S 25 g 53
HeprxasetoLas CTasb, CTasbHOE NINTHE, 40 I S ¢ 28
MapraHLesble CTanm 53 g2
50 g §

K

Grauguss, Kokillenhartguss, g § 2 . . %
kurzspanender Temperguss " - s g - B % g
3 3 £ S 2 5 2
Grey cast iron, chilled hard cast iron, ;"‘E g9 %3 é g
short chipping malleable iron RE £ E S:= s S
- S 23 & 53
Cepblif YyryH, BbICOKO S 3¢ £3
KOBKWI YyryH, JAOLLUI CbiMyYyio g% s 2
CTPYKY 8= K
N
s
Aluminium und Al-Legierungen, g § 2 o - %
nichtmetallische Werkstoffe . % gg - % % %’
g o M = 5 E
Aluminum and Al-alloys, S 58 B :5 g
non-ferrous materials N E 23 £ %9
SR N & $3
ATIOMUHWIA 11 €ro Cnasbl, S 3 g 23
LIBETHbIE METa/NbI 1 CMNaBbI 3 3 g
E 3
S
Warmfeste Legierungen, £ § 2 - . %
Titanlegierungen g 3 3 z kR
o Bl B kb
High temperature resistant alloys, 25 5 23 58
titanium alloys ]E 83 22 0
S 8% &L 53
’KaponpoyHbie crnasbl, 2 gt £¢
TUTAHOBbIE CMNaBbI % 32
g7 S

Geharteter Stahl, é E

Hartguss

Hardened steel,
hard cast iron

Zahigkeit
Toughness / TIpouHoCTL
Vorschub
Feed rate / Nopava

3aKanéxHble CTanu, Matepuarbl
MOBbILLEHHON TBEPAOCTH

VerschleiBbesténdigkeit / Wear
resistance //13HOCOCTOMKOCTb
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed / COpOCTb pe3aHiis

Hauptanwendungsbereich / Main application area /O6nacme nepeuyHo20 npumeHeHus Nebenanwendungsbereich / Secondary application area / Obnacts BTOPUYHOTO NpUMEHEHNA
Sorte /Grade / Crinas Sorte /Grade /Cnnas
| Empfohlener ich / Rec ded application area / —Empfohlener ich / Rec ded application area /
PekomeHayemblit AnanazoH PekomeHpyemblit AanasoH
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe
Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials

CMeHHble nnacTnHbl — CBepPXTBEPAbLIE PexXyLUne MaTepuansl

ccGW

Einweg
One-way
HenepetauvBaemble

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/6e3 nokpeimus

Bezeichnung e © ]
Designation d d, H ! L in r N N 2
O603HayeHve z =z z
_ CCGW 060202TN-MC 6,35 28 2,38 6,45 2,5(2%) 02 ° [} o
“ CCGW 060204TN-MC 6,35 2,8 2,38 6,45 2,5 (2%) 04 ] [} °
CCGW 09T302FN-MC 952 44 3,97 97 2,5(2%) 0,2 L]
CCGW 09T302TN-MC 9,52 44 397 9,7 2,5 (2x) 0,2 [} [} [
CCGW 09T304FN-MC 9,52 44 397 9,7 2,5(2x) 04 °
CCGW 09T304TN-MC 952 44 397 9,7 2,5 (2x) 04 [J ] [
CCGW 09T308TN-MC 9,52 44 397 9.7 2,5(2x) 08 ° [} L)
@ Hauptal d
Ma;Pap;;;:Z:o: " n
OcHogHoe npumeHeHue M
O Nebenanwendung n [ ]
Secondary application
BTODVNHOG npuMeHeHue m
S I
m ° ° °
CCGT s .
gelaserte Spanleitstufe
Laser cut chip breaker
J'IaaepHaﬂ 3aTOYKa
Mehrweg
Multiple way
HepeTa YynBaemMble
Sorten / Grades
/ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITNA
Bezeichnung 2
Designation d d, s 1 L in r 8
O603HayeHve E
CCGT 060202FN-PFA 6,35 28 2,38 6,45 30 0.2 °
. CCGT 060204FN-PFA 635 28 238 645 30 04 °
A CCGT 09T302FN-PFA 9,52 44 397 9,70 4,0 02 ()
CCGT 09T304FN-PFA 9,52 4.4 3,97 9,70 4,0 04 [ ]
CCGT 09T308FN-PFA 952 44 397 9,70 4,0 08 °
CCGT 060202FN-PMA 6,35 28 2,38 645 30 02 °
. CCGT 060204FN-PMA 635 28 238 645 30 04 o
N\ CCGT 09T302FN-PMA 9,52 44 3,97 9,70 4,0 02 °
= CCGT 09T304FN-PMA 9,52 44 3,97 9,70 4,0 04 ]
CCGT 09T308FN-PMA 952 44 397 9,70 4,0 08 °

® Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE MpUMEHEHIE

O Nebenanwendung
Secondary application
BTODM‘«I} 10€ NpUMeHeHVe
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

S
o o
CCGT L
~ |
Mehrweg <
Multiple way .71 1 | —-
I'IepeTaqMBaeMble
Sorten / Grades
/ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 nokpbimus
Bezeichnung ]
Designation d d, s 1 rmin r 0 e
O603HayeHve Z
CCGT 060202FN-MW 6,35 28 2,38 645 30 0.2 7° [)
@ CCGT 060204FN-MW 635 238 238 645 30 04 7° °
CCGT 09T304FN-MW 952 44 3,97 97 40 04 10° L]
CCGT 120404FN-MW 12,7 55 4,76 12,9 4,0 04 10° [ ]

@ Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE MpMEHeH e

O Nebenanwendung
Secondary application
BropuiHoe npumeHeHue

cCGW

Mehrweg
Multiple way
MepeTaunsaemble

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/

uncoated/6e3 nokpeimus
Bezeichnung 2 2 8
Designation d d, s | L in r R N 8
O60o3HayeHve = F- Z
CCGW 060202FN-MW 6,35 2.8 2,38 6,45 25 0.2 ® ° )
& CCGW 060202TN-MW 6,35 2.8 2,38 6,45 2,5 0.2 [ °
CCGW 060204FN-MW 6,35 28 2,38 6,45 25 04 [ [ [
CCGW 060204TN-MW 6,35 2.8 2,38 6,45 2,5 04 [ °
CCGW 09T302FN-MW 9,52 44 3,97 97 25 0,22 [ ] [ ]
CCGW 09T304FN-MW 9,52 44 397 9.7 2,5 04 ° [
CCGW 09T308FN-MW 9,52 44 397 97 25 08 (]
CCGW 120404FN-MW 12,70 55 4,76 129 4,0 04 [ ]

@ Hauptanwendung
Main application
OcHOBHOE NpUMeHeHe

(] Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npuveHeHne
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTvHbl — CBepXTBEPbIE PeXyLLUMe MaTepuansbl

cCGW

Einweg
One-way
HenepetauvBaemble

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITA

Bezeichnung 2 ﬁ ﬁ
Designation d d, s 1 Lin r = 2 8
O603HayeHve E E E
— CCGW 060204TN-EW 6,35 28 2,38 6,45 25 04 o [ ]
w CCGW 09T304FN-EW 9,52 44 3,97 9,7 2,5 04 [ [
CCGW 09T304TN-EW 9,52 44 3,97 9,7 25 04 (] o
CCGW 09T308FN-EW 9,52 44 3,97 9,7 2,5 08 [ ]
CCGW 09T308TN-EW 9,52 44 397 97 25 08 L]
CCGW 120404FN-EW 12,7 55 4,76 129 2,5 04 L J (]
CCGW 120404TN-EW 12,7 55 4,76 12,9 25 04 [
CCGW 120408TN-EW 12,7 55 4,76 129 2,5 08 [ J
E CCGW 09T304FN-W 9,52 44 3,97 9.7 25 04 (]
& d i ise zu WIPER ien finden Sie auf den Seiten 436 - 437 @ Hauptanwendung
; For application reference on WIPER geometries see also page 436 - 437 Main application
PekomeHrgaLum no npyrmeHeHyio nnactuH WIPER npueeeHsl Ha cTp. 436 — 437 OCHOBHOE MpUMEHEHVE

O Nebenanwendung
Secondary application
BTODVNHOS npuMeHeHue

=laz|~ B~
[ ]

CDGW

Mehrweg
Multiple way
[NepeTauviBaemble
Sorten / Grades
/ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITA
Bezeichnung ]
Designation d d, s 1 L in r R
O603HayeHve z
CDGW 040102FN-MW 3,97 2,1 1 4,03 2,0 0.2 °
~ CDGW 040104FN-MW 3,97 2,1 1 4,03 2,0 04 [
® Haupt: d
- prseion i © |
OcHoBHoe NpYMeHeHne M
O Nebenanwendung “
Secondary application
BropuruHoe npuimeHeHvie m
|+ I
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

CNGA

Einweg
One-way
HEI_IGDETal—{l/IBaeMbIG
Sorten / Grades |/ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITUA
Bezeichnung 2 2 8
Designation d d, s | Liin r 2 N N
O60o3HayeHve E E E
CNGA 120404TN-MC 12,7 513 4,76 129 2,5(2%) 04 ® ° [
CNGA 120408TN-MC 12,7 513 4,76 129 2,5 (2x) 08 [ [ ®
CNGA 120412TN-MC 12,7 513 4,76 12,9 2,5(2x) 12 (] ° ®
® Haupt: d
el © |
OcHoBHoe NpUMeHeHne M
O Nebenanwendung n [ ]
Secondary application
BropuuHoe npumeriere m
(S I
n [ ] [} [ ]
S
Mehrweg
Multiple way
[lepeTaurBaemble
Sorten/
Grades [ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 nokpeimus
Bezeichnung 2 8
Designation d d, s | L in r N R
Ob6o3HaueHne z z
N CNGA 120408FN-MW 12,7 513 4,76 129 4,0 08 [}
‘ CNGA 120408TN-MW 12,7 513 4,76 129 4,0 08 [ [
@ Hauptanwendung
Main application n
OcHoBHOe NpumeHeHne M
O Nebenanwendung [ ]
Secondary application
BropuyHoe npumererme
[}
oo
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe
Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials

CMeHHble nnacTnHbl — CBepPXTBEPAbLIE PexXyLUne MaTepuansl

CNGA

Einweg
One-way
HenepetauvBaemble

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITA

Bezeichnung e © ]
Designation d d, H ! L in r 2 N 2
O603HayeHve z =z -
CNGA 120404FN-EW 12,7 513 4,76 129 2,5 04 °
@ CNGA 120404TN-EW 12,7 513 4,76 12,9 2,5 04 [ °
CNGA 120408TN-EW 12,7 513 4,76 12,9 25 08 [ [}
@ Hauptal d
sl P
OcHoBHoe NpUMeHeHue M
O Nebenanwendung n [ )
Secondary application
BropuuHoe nprimereHie m
g -
m [ ] [ ] [}
S —
° °
CPGT ;o
- |
Mehrweg < -
Multiple way DM | -
[NepeTauriBaemble
Sorten / Grades /
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITHA
Bezeichnung ]
Designation d d, s 1 Lo r 0 N
0O603HaueHne z
CPGT 05T102FN-MW 5,56 25 1,98 56 25 0.2 7° °
i @ Hauptanwendung

Main application
OCHOBHOE MpUMeHeH1e

O Nebenanwendung
Secondary application
BropunyHoe npumeHexne
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

S
CPGW N
Mehrweg -
Multiple way
I'IepeTaq BaemMble
Sorten / Grades |/ Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 nokpeimus
Bezeichnung e © )
Designation d d, H 1 L in r Y Y =
O60o3HayeHve z z =z
& CPGW 05T102FN-MW 5,56 25 1,98 56 2,5 0,2 (] [ ] ®
‘ CPGW 05T102TN-MW 5,56 2,5 1,98 56 2,5 0,2 [ [
CPGW 05T104FN-MW 5,56 25 1,98 56 25 04 ® ° ®
® Haupt: d
el © |
OcHoBHoe NpUMeHeHne M
O Nebenanwendung n [ ]
Secondary application
BropuuHoe npumeriere m
(S I
m [ ] [} [ ]
S
CPGW L
Einweg -
One-way
HenepeTtaunsaemble
Sorten / Grades
/ Cnnagbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung Q
Designation d d, s | Lin r N
O6o3HayeHve E
CPGW 05T104TN-EW 5,56 2,5 1,98 56 2,0 04 °
[
@ Hauptanwendung
Main application n
OcHoBHOE NpYMeHeHvie M
@] Nebenanwendung n
Secondary application
BropuuHoe npumereHue m
i -
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTvHbl — CBepXTBEPbIE PeXyLLUMe MaTepuansbl

S

Einweg
One-way
HenepetauvBaemble

T
DCGW ) Q)
f

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITA

Bezeichnung e © ]
Designation d d, H ! L in r 2 N 2
O603HayeHve z =z -
DCGW 070202TN-MC 6,35 28 2,38 7,75 2,5(2%) 0.2 ° [ °
® DCGW 070204TN-MC 635 28 238 775 2,5 (2x) 04 ° ° o
DCGW 11T302TN-MC 952 44 397 11,6 2,5(2%) 0.2 ° [ ] °
DCGW 11T304TN-MC 9,52 44 3,97 11,6 2,5 (2x) 04 [ [ ]
DCGW 11T308FN-MC 9,52 44 3,97 11,6 2,5(2x) 038 °
DCGW 11T308TN-MC 9,52 44 397 116 2,5(2x) 0,8 [ ] [ ] o
® Hauptanwendung
Main application n
OcHoBHOE NpYMeHeHvie M
O Nebenanwendung n [ ]
Secondary application
BropuuHoe npvimeHeHve m
e
m [ ] [ ] [}
S
T /i
DCGT 1 Q) <
l Ty
N~
Mehrweg A X
Multiple way ‘3\\ | —~-
ﬂepeTa YynBaemMble
Sorten / Grades /
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 nokpeimus
Bezeichnung I
Designation d d, s 1 L r a &
O60o3HayeHve E
DCGT 070202FN-MW 6,35 28 2,38 7,75 30 0,2 7° °
C DCGT 070204FN-MW 6,35 28 2,38 7,75 3,0 04 7° °
DCGT 070208FN-MW 6,35 28 2,38 7,75 30 038 7° °
DCGT 11T302FN-MW 9,52 44 3,97 11,60 4,0 0,2 10° [ ]
DCGT 11T304FN-MW 9,52 44 3,97 11,60 4,0 04 10° °
DCGT 11T308FN-MW 9,52 44 397 11,60 40 038 10° [ ]

@ Hauptanwendung
Main application
OcHoBHOE NpuMeHeHve

] Nebenanwendung
Secondary application
BropwuHoe npyimeHeHie
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

DCGT — 8 -

gelaserte Spanleitstufe Y / ,
Laser cut chip breaker 5 @) )/ 5
J1azeHanA 3aTouKa \ // 1 i
Mehrweg VA L
Multiple way "3\\ / o
[NepeTaurBaemble
Sorten / Grades
/ Cnnassbl

unbeschichtet/
uncoated/
6e3 nokpeimus

Bezeichnung 2

Designation d d, s | L in r 8

O6o3HaueHne Z

. DCGT 070202FN-PFA 6,35 28 2,38 7,75 3,0 0,2 °

A ) DCGT 070204FN-PFA 6,35 28 2,38 7,75 30 04 °
== DCGT 11T302FN-PFA 9,52 44 3,97 11,60 40 02 °
DCGT 11T304FN-PFA 9,52 44 3,97 11,60 40 04 °

DCGT 11T308FN-PFA 9,52 44 3,97 11,60 40 08 °

‘ DCGT 070202FN-PMA 6,35 28 2,38 7,75 3,0 02 °

A / DCGT 070204FN-PMA 6,35 28 2,38 7,75 30 04 °
DCGT 11T302FN-PMA 9,52 44 3,97 11,60 40 0,2 °

DCGT 11T304FN-PMA 9,52 44 3,97 11,60 40 04 °

DCGT 11T308FN-PMA 9,52 44 3,97 11,60 40 08 °

[ ] Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE NpUMEHeHMe

@] Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHve

.. S
T /
DCGW i O
l Foy
~
Mehrweg A ‘ v
Multiple way B, I
[lepeTaurBaemble
Sorten / Grades | Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated /6e3 nokpeimus
Bezeichnung 2 5 8
Designation d d, s | L in r R N 8
Obo3HaueHmne E E E
DCGW 070202FN-MW 6,35 238 2,38 7,75 30 02 [ °
® DCGW 070202TN-MW 635 28 238 775 30 02 °
DCGW 070204FN-MW 6,35 238 2,38 7,75 30 04 [) °
DCGW 070204TN-MW 6,35 2,8 2,38 7,75 3,0 0,4 ]
DCGW 070208FN-MW 6,35 28 2,38 7,75 30 038 [}
DCGW 11T302FN-MW 9,52 44 3,97 11,6 4,0 0,2 [ ] [
DCGW 11T302TN-MW 9,52 44 3,97 11,6 4,0 0.2 (] °
DCGW 11T304FN-MW 9,52 44 3,97 11,6 4,0 04 ] [
DCGW 11T304TN-MW 9,52 44 3,97 11,6 4,0 04 [} o
DCGW 11T308FN-MW 9,52 4,4 3,97 11,6 4,0 08 [ [ ]
DCGW 11T308TN-MW 952 44 397 11,6 4,0 08 °

@ Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE NpUMeHeH1e

O Nebenanwendung
Secondary application
BTopuuHOe npuimeHeHye
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTvHbl — CBepXTBEPbIE PeXyLLUMe MaTepuansbl

S
! /i
DCGW ) Qrs
Einwe < =
One-wgy :’3\\/ iﬁ ] \

HeﬂepeTaqMBaeMble

Sorten / Grades | Cnnasbl

unbeschichtet/uncoated/6e3 nokpbiTvia

Bezeichnung 2 2 ﬁ ﬁ
Designation d d, s 1 min r 2 2 N e
O603HayeHve z z =z E
DCGW 070204TN-EW 6,35 28 2,38 7,75 30 04 ° ®

® DCGW 11T302FN-EW 9,52 44 397 116 25 02 ° °
DCGW 11T302TN-EW 952 44 3,97 11,6 25 0.2 [ ]
DCGW 11T304FN-EW 9,52 44 3,97 11,6 2,5 04 ] [ ]
DCGW 11T304TN-EW 9,52 44 3,97 11,6 25 04 o o ®
DCGW 11T308FN-EW 9,52 4,4 397 11,6 2,5 0,8 [
DCGW 11T308TN-EW 9,52 44 3,97 11,6 25 08 [ ] ° ®

@ Hauptanwendung
Main application
OcHOBHOE NPYMEHeHVe

(@] Nebenanwendung
Secondary application
BropyiHoe npumeHeHve

HOBR =M
[ ]

T i
° o
DNGA l +
Einweg A
o /| -
One-way o |
HerlepeTa YyrBaemble
Sorten / Grades / Cninasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NoKpbITVA
Bezeichnung ° © S
Designation d d, H 1 L in r N N 2
O603HaueHve E E E
DNGA 150604TN-MC 12,7 51 6,35 155 2,5(2%) 04 () ® °
- DNGA 150608TN-MC 127 51 6,35 155 25 (2x) 08 ° ° o
y @ Hauptanwendung
Main application n
OcHosHoe npuMeHeHne M
O Nebenanwendung n [ )
Secondary application
BropuuHoe npumereHue m
g -
m [ ] [ ] [}
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

DNGA

Mehrweg
Multiple way
I'IepeTaqMBaeMble
Sorten / Grades /
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 nokpbITUA
Bezeichnung Q
Designation d d, s | Lin r R
Ob6o3HaueHne z
DNGA 150612TN-MW 12,7 513 6,35 155 40 12 °
(N
@ Hauptal d
resgmimie P
OcHoBHoe npuMeHeHue M
O Nebenanwendung n
Secondary application
BropuyHoe npvimereHve m
|+
S
1 /i
o o
DNGA | *
Einweg A
One-way "3\\ |
HenepeTaqMBaeMble
Sorten / Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung
Designation d d, s | L in r

® AH7520

0O60o3HaveHve
@ ’ DNGA 150608TN-EW 12,7 513 6,35 15,5 25 038

@ Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE MPYMEHeHNE

O Nebenanwendung
Secondary application
BropyiHoe npumeHeHue

B0BE =
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe
Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials

CMeHHble nnacTnHbl — CBepPXTBEPAbLIE PexXyLUne MaTepuansl

KCGX

Mehrweg
Multiple way
MNepeTaunBaemble

Bezeichnung

Designation d
Obo3HaueHne
KCGX 110302FR-MW 6,35
KCGX 110302FL-MW 6,35
KCGX 110302TR-MW 6,35
KCGX 110302TL-MW 6,35
KCGX 110304FR-MW 6,35
KCGX 110304FL-MW 6,35
KCGX 110304TR-MW 6,35
KCGX 110304TL-MW 6,35

Mehrweg

Multiple way

HepeTa YynBaemMble
Bezeichnung
Designation d
O6o3HaueHne
TCGT 16T304FN-MW 9,52

286 ARNO-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touerne

d

G

= 318
- 318
= 3,18
- 3,18
= 3,18
- 3,18
= 3,18
- 3,18

11,6
116
116
116
116
11,6
11,6
116

Sorten /
Grades | Cnnagbl

unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKPbITUS

[=] o
o o
1 r R e
1min T 2
< <
4,0 0,22 ® °
4,0 0,2 ° °
4,0 0,2 ®
4,0 0,2 (]
4,0 04 ® °
4,0 04 [ ] °
4,0 04 ®
4,0 04 [
@ Hauptanwendung
Main application n
OcHosHoe NpyMeHeH1e M
@] Nebenanwendung n
Secondary application
BropuuHoe npuiveHeHe m [}
-+
Y
Sorten / Grades /
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITUA
o
8
D r Y 2
<
4,0 04 10° °

® Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE MpUMEHeHIe

O Nebenanwendung
Secondary application
BTODM‘«IHOS npvMeHeHne
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

d S—
TCGW 5
~
Mehrweg o,
Multiple way o7 " “I
I'IepeTaq BaemMble
Sorten /
Grades | Cnnagbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NoKpbITYA
Bezeichnung Q 2
Designation d d, s | L in r 2 8
O6o3HayeHve E E
TCGW 090202FN-MW 5,56 2,5 2,38 9,6 3,0 0.2 )
F TCGW 090204FN-MW 5,56 2,5 2,38 9,6 3,0 04 [J
V TCGW 110202FN-MW 6,35 28 2,38 1 4,0 0,22 [
TCGW 110204FN-MW 6,35 2,8 2,38 11 4,0 04 [ ] [ ]
TCGW 16T304FN-MW 9,52 44 3,97 16,5 4,0 04 )
TCGW 16T308FN-MW 9,52 44 397 16,5 4,0 08 [ ]
@ Haupt: dl
Ma‘iln a::htzzu: " n
OcHosHoe npvMeHeHne M
O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHetve [ ]
Gl e
S .
TCGW ° 5
. ~
Einweg 57,
One-way o, 7 " |
HEI'IGDETaL-IVIBaeMbIe
Sorten/
Grades | Cnnagbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NokpbITYA
Bezeichnung 5 2
Designation d d, s | Lin r 2 8
O60o3HayeHve E E
TCGW 110204TN-EW 6,35 28 2,38 11 25 04 °
F TCGW 16T304FN-EW 9,52 44 3,97 16,5 2,5 04 [
/ @ Hauptanwendung

Main application
OCHOBHOE MPUMeHeHHe

O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHvie
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTvHbl — CBepXTBEPbIE PeXyLLUMe MaTepuansbl

TNGA

Einweg
One-way
HeﬂepeTaqMBaeMble
Sorten / Grades |
Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITHA

Bezeichnung ]
Designation d d, H 1 L in r Y
O603HaueHve E
TNGA 160404TN-EW 9,52 3,81 4,76 16,5 2,5 04 °
-
@ Hauptanwendung
Main application n
(OCHOBHOE NpUMEHEHIe M
O Nebenanwendung
Secondary application
BTopunuHoe npumeHeHne
+
-~ S
VCGW N
. ~
Einweg Y
One-way
HenepeTauMBaeMble
Sorten / Grades / Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NoKpbITVA
Bezeichnung e © ]
Designation d d, s 1 L in r N N N
0O603HaueHve E E E
VCGW 110302TN-MC 6,35 29 3,18 11,10 3,0(2x%) 0,2 (] [} °
-~ VCGW 110304TN-MC 6,35 29 3,18 11,10 3,0 (2%) 04 ° ° °
VCGW 160402TN-MC 9,52 44 4,76 16,60 3,0(2x) 02 [ [} °
VCGW 160404FN-MC 9,52 44 4,76 16,60 3,0 (2x) 04 [ ] [ ]
VCGW 160404TN-MC 9,52 44 4,76 16,60 3,0(2%) 04 ° ° °
VCGW 160408TN-MC 9,52 44 4,76 16,60 3,0 (2x) 08 ® [} °
® Haupta di
el ° |
OcHoBHoe npuMmeHeHue M
O Nebenanwendung n [ )
Secondary application
BropuuHoe npvimeHeHe m
S I
m [ ] [ ] [}
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

-~ S
VCGT L
Mehrweg R
. Zeichnung fiir MW-Ausfiihrung
M u/t/p/e way Drawing for -MW style
M3obpaxeHre MW-Tuna
I'IepeTau BaemMble
Sorten / Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITUA
Bezeichnung 2
Designation d d, H | Liin r e
O6o3HayeHve E
VCGT 070202FN-MW 3,97 2.2 2,38 6,9 37 0,2 °
Q VCGT 070204FN-MW 3,97 2,2 2,38 6,9 37 04 [
VCGT 110302FN-MW 6,35 29 3,18 1,1 37 0,2 °
VCGT 110304FN-MW 6,35 29 3,18 11,1 37 04 [
VCGT 160404FN-MW 9,52 44 4,76 16,6 45 04 °
VCGT 160408FN-MW 9,52 44 4,76 16,6 4,5 08 [
_— VCGT 160412FR-MWG 9,52 4,40 4,76 16,6 4,5 1,2 [
»
VCGT 220530FN-IWC 12,7 5,50 5,56 156 7,0 30 [ ]

@ Hauptanwendung
Main application
OcHOBHOE MpYMEHeH e

O Nebenanwendung
Secondary application
BropyiHoe npumeHeHue

VCGT

gelaserte Spanleitstufe
Laser cut chip breaker
J1azepHas 3aTouka

o 1
Mehrweg ~y
Multiple way
[lepeTaurBaemble
Sorten / Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITA
Bezeichnung 8
Designation d d, s | L in r 8
O603HayeHve Z
VCGT 110302FN-PFA 6,35 29 3,18 11,10 37 02 °
VCGT 110304FN-PFA 6,35 29 3,18 11,10 37 04 °
- VCGT 160402FN-PFA 9,52 44 476 16,60 45 02 °
VCGT 160404FN-PFA 9,52 44 4,76 16,60 45 04 °
VCGT 160408FN-PFA 9,52 44 4,76 16,60 45 08 °
VCGT 110302FN-PMA 6,35 29 3,18 11,10 37 0.2 °
VCGT 110304FN-PMA 6,35 29 3,18 11,10 37 04 °
™) VCGT 160402FN-PMA 9,52 44 476 16,60 45 02 °
A VCGT 160404FN-PMA 9,52 44 4,76 16,60 4,5 04 °
VCGT 160408FN-PMA 9,52 44 4,76 16,60 45 08 °
VCGT 160412FN-PMA 9,52 44 4,76 16,60 45 12 °

@ Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE MpYMEHeHIe

O Nebenanwendung
Secondary application
BTODMLH {0€ NnpumMeHeHne

HOBR=A
[ ]
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTvHbl — CBepXTBEPbIE PeXyLLUMe MaTepuansbl

S
VCGW L
Mehrweg ¥
Multiple way
HGDETa YylBaeMble
Sorten / Grades / Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITA
Bezeichnung ° S S
N . n n =]
Designation d d, s 1 min r N N @
O603HayeHve z =z E
VCGW 070202FN-MW 397 2,2 2,38 6,9 37 0,2 [ ® °
-~ VCGW 110302FN-MW 6,35 29 3,18 11,1 37 0.2 ° °
VCGW 110302TN-MW 6,35 29 3,18 1,1 37 02 [
VCGW 110304FN-MW 6,35 29 3,18 1,1 3,7 04 [ [ [
VCGW 110304TN-MW 6,35 29 3,18 1,1 37 04 ° ®
VCGW 110308FN-MW 6,35 2,9 3,18 1,1 3,7 038 [ [ ]
VCGW 160402FN-MW 9,52 44 4,76 16,6 45 0,2 °
VCGW 160404FN-MW 9,52 44 4,76 16,6 45 04 [ [ ]
VCGW 160404TN-MW 9,52 44 4,76 16,6 45 04 ®
VCGW 160408FN-MW 9,52 44 4,76 16,6 4,5 03 [ °
VCGW 160408TN-MW 9,52 44 4,76 16,6 45 038 ® °
VCGW 160412FN-MW 9,52 44 4,76 16,6 4,5 1,2 °
VCGW 160412TN-MW 9,52 44 4,76 16,6 45 12 o
® Hauptanwendung
Main application n
OcHoBHOE NpYMeHeHvie M
O Nebenanwendung n [ )
Secondary application
BropuyHoe npuimereHie m [ ]
e
i oe .

VCGW

. ~ f
Einweg y
One-way
HenepeTtaunsaemble
Sorten / Grades / Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/6e3 NoKpsITVA
Bezeichnung © 8 2
Designation d d, s 1 Lin r N N e
0O60o3HaueHe = = z
VCGW 160404FN-EW 952 44 4,76 16,60 3,0 04 °
~ VCGW 160404TN-EW 9,52 44 476 16,60 30 04 ° °
VCGW 160408FN-EW 952 44 4,76 16,60 30 08

@ Hauptanwendung
Main application
OcHoBHOE NpYMeHeHvie

(@] Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumereHue
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTuHbl — CBepXTBEPAbIE PeXyLUMe MaTepUansbl

- S
~
Sorten / Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6e3 NoKpbITHA

Bezeichnung ]
Designation d d, s | (. r 8
Obo3HaueHmne E
VPGT 220516FN-IWC 12,7 5,50 5,56 18,7 45 1,6 L}
VPGT 220530FN-IWC 12,7 5,50 5,56 15,6 7,0 3,0 [ ]

[ ] Hauptanwendung
Main application
OCHOBHOE NpUMEHeHMe

@] Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHve

d
<) o S
/
VNGA f
Mehrweg Q
Multiple way T N
I_IepeTaquBaeMble
Sorten / Grades |
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6€3 NoKPLITUA
Bezeichnung 5
Designation d d, s | Lin r R
Ob6o3HaueHne z
VNGA 160402TN-MW 9,52 381 4,76 16,6 4,5 02 [

® Hauptanwendung
Main application
OcHoBHOe NpYMeHeHvie

O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe npumeHeHme
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Wendeschneidplatten - Hochharte Schneidstoffe

Indexable inserts — Ultra-hard cutting materials
CMeHHble nnacTvHbl — CBepXTBEPbIE PeXyLLUMe MaTepuansbl

wWCcGw

Full face

Full face
[NonHopasmepHble
Mehrweg
Multiple way
[NepeTaurBaemble

Sorten / Grades |
Cnnasbl

unbeschichtet/
uncoated/6e3 NOKpbITUA

Bezeichnung ]
Designation d d, H 1 L in r Y
O603HaueHve =
WCGW 020102FN-MW 397 23 1,58 2,7 = 0,2 [ ]
@ Hauptanwendung
Main application n
OcHoBHOE NpUMeHeHwe M
O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe nprmeHeHe
a -
S
Mehrweg '
Multiple way
HepeTa YnBaeMble
Sorten / Grades /
Cnnasbl
unbeschichtet/
uncoated/
6€e3 NoKpbITUA
Bezeichnung 2
Designation d d, s ! L in r N
0O603HaueHve E
WNGA 080408TN-MW 12,7 513 4,76 85 4,0 08 [ ]
@ Hauptanwendung
Main application n
OcHosHoe npvMeHeHne M
O Nebenanwendung
Secondary application
BropuuHoe nprmeHeHe
a -
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Sorten
Grades

Cnnasbl

Beschichtet / Coated / C nokpbitvem

HSS-TiN

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Ergdnzende Sorte zu den Hartmetallen fiir
die Bearbeitung im unteren Schnittge-
schwindigkeitsbereich, in denen hochste
Zahigkeit gefordert ist. Einsatz bei ungiins-
tigen Bearbeitungsbedingungen (z.B. unter-
brochener Schnitt, Krusten, Schmiedehaut)
und schwer zerspanbaren Werkstoffen. Sehr
gute Ergebnisse auch bei Aluminium, Knet-
und Gusslegierungen, Titan und Titanlegie-
rungen, Nickellegierungen, Kupfer, Messing
und Bronze. Gro3e Spanquerschnitte. Sehr
hohe Zahigkeit der Schneide. Geringer Ver-
schleiB durch die TiN-Hartstoffbeschich-
tung.

HSS-TiAIN

PVD-Mehrlagenbeschichtung

Ergdanzende Sorte zu den Hartmetallen. Fiir
die Hochleistungsbearbeitung geeignet.
Nass- und Trockenbearbeitung von Stahl,
rostfreiem Stahl und Guss (GG, GGG) sowie
schwer

zerspanbaren Werkstoffen méglich. Die
TiAIN Hartstoffschichten zeichnen sich
durch eine hohe Zdhigkeit des Schichtauf-
baues, hohe Schnittgeschwindigkeiten
sowie hohe thermische und chemische Sta-
bilitat aus.

PVD-multilayer coating

Supplementary grade to carbide grades for
machining at lower cutting speeds where high
toughness is required. For use under unfavorable
machining conditions (e. g. interrupted

cutting, forged skin) and difficult to machine
materials. Also suitable for machining aluminum-
wrought and casting alloy, nickel alloy, copper,
brass and bronze. Large chip cross sections. Very
high toughness on the cutting edge. Less wear due
to TiN coating.

PVD-multilayer coating

Supplementary grade to carbide grades. Recom-
mended for high performance machining. Wet
and dry machining of steel, stainless steel and cast
iron as well as difficult to machine materials. The
TiAIN hard material coating offers high toughness,
high cutting speed as well as maximum thermal
and chemical stress protection.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm / Bce pa3mepbl ykasaHbl 8 MM

HSS Schneidstoff
HSS cutting material

HSS pexyune matepmansl

MHorocnorHoe PVD-nokpbiTue

HSS maTepuan JONonHAET HOMEHKNaTypy
pexyLLyx MaTepuranos. MpegHasHavueH ans
06paboTKM Ha HNU3KMX CKOPOCTAX pe3aHus

B YCNOBUAX, TPEOYIOLMX BBICOKOW MPOYHOCTY
pexyllero anemeHTa. icnons3yeTca npu
HebNaronpUATHBIX YCI0BUAX 0OPabOTKM
(NpepbiBrCcTOE pe3aHne, 0bpaboTKa Mo Kopke).
Takxe 1UCnonb3yeTca Ana 06paboTKM anioM1MHusA,
CM/1aBOB HUKENA, Meau, OPOH3bI 1 NaTyHW.
Bonbluoi yaensHbll Cbém. OueHb BblCOKaaA
MPOYHOCTb PeXYLLEN KDOMKM. HN3KMIN M3HOC
pexyLuelt Kpomky, 6narogapa TiN-NoKpbITHO.

MHorocnorHoe PVD-nokpbiTue

HSS maTepuan JononHAeT HOMEHKNaTypy
pexyLLyx MaTepunanos. PekoMeHayeTca ans
BbICOKO3GEKTUBHOM 06paboTKM.
O6paboTka c oxnaxaeHvem 1 6e3 ctanmu,
HepKaBeIoWEN CTanu 1 YyryHa.
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Wendeschneidplatten - HSS Schneidstoff

Indexable inserts — HSS cutting material
CMeHHble NNacTvHbl — BeicTpopexyLas cTanb

CCFT

Sorten /
Grades |
Cnnasbl

beschichtet/
coated/
C NOKpbITVEM

Bezeichnung E
Designation I d s r d, \ "y
Obo3HaueHve 2
CCFT 060201FL-G 6,40 6,350 2,38 0,1 30 20° °
CCFT 060201FR-G 6,40 6,350 2,38 0,1 30 20° °
CCFT 060202FL-G 6,40 6,350 2,38 0,2 30 20° (]
CCFT 060202FR-G 6,40 6,350 2,38 0.2 3,0 20° °
CCFT 060204FL-G 6,40 6,350 2,38 04 30 20° L]
CCFT 060204FR-G 6,40 6,350 2,38 04 3,0 20° [J
CCFT 09T304FL-G 9,70 9,525 3,96 04 45 25° (]
CCFT 09T304FR-G 9,70 9,525 3,96 04 4,5 25° [J
CCFT 09T308FL-G 9,70 9,525 3,96 08 45 25° ()]
CCFT 09T308FR-G 9,70 9,525 3,96 08 4,5 25° [
* CCFT 060202FL-K 6,40 6,350 2,38 0,2 3,0 30° °
CCFT 060202FR-K 6,40 6,350 2,38 0,2 30 30° °
CCFT 060204FL-K 6,40 6,350 2,38 04 3,0 30° °
=i CCFT 060204FR-K 6,40 6,350 2,38 04 30 30° °
CCFT 09T304FL-K 9,70 9,525 3,96 04 4,5 30° [
CCFT 09T304FR-K 9,70 9,525 3,96 04 45 30° (]
CCFT 09T308FL-K 9,70 9,525 3,96 08 4,5 30° °
CCFT 09T308FR-K 9,70 9,525 3,96 08 4,5 30° [
[ ]

e ¢ B
OcHoBHoe NpyimeHeHe M )

O Nebenanwendung “

Secondary application

BropuuHoe nprmeHeHvie m
H o

Ll
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Wendeschneidplatten - HSS Schneidstoff

Indexable inserts — HSS cutting material
CMeHHble NnacTVHbl — beicTpopexyLlas CTanb

5,
-
Sorten /
Grades |
Cnnasbl
beschichtet/
coated/
C NoKpbITMEM
Bezeichnung E
Designation | d s r d, Y A
Obo3HaueHmne 4
DCFT 070201FL-G 7,75 6,350 2,38 0,1 30 20° °
DCFT 070201FR-G 7,75 6,350 2,38 0,1 30 20° [J
DCFT 070202FL-G 7,75 6,350 2,38 02 30 20° [ ]
DCFT 070202FR-G 7,75 6,350 2,38 0,2 30 20° ]
DCFT 070204FL-G 7,75 6,350 2,38 04 30 20° (]
DCFT 070204FR-G 7,75 6,350 2,38 04 30 20° ]
DCFT 11T304FL-G 11,60 9,525 3,96 04 45 25° °
DCFT 11T304FR-G 11,60 9,525 3,96 04 4,5 25° °
DCFT 11T308FL-G 11,60 9,525 3,96 08 45 25° [ ]
DCFT 11T308FR-G 11,60 9,525 3,96 08 4,5 25° [J
,/ DCFT 070202FL-K 7,75 6,350 2,38 0.2 3,0 30° L[]
DCFT 070202FR-K 7,75 6,350 2,38 0.2 30 30° °
DCFT 070204FL-K 7,75 6,350 2,38 04 3,0 30° ]
DCFT 070204FR-K 775 6,350 2,38 04 30 30° °
DCFT 11T304FL-K 11,60 9,525 3,96 04 4,5 30° ]
DCFT 11T304FR-K 11,60 9,525 3,96 04 4,5 30° °
DCFT 11T308FL-K 11,60 9,525 3,96 08 4,5 30° ]
DCFT 11T308FR-K 11,60 9,525 3,96 08 45 30° [ )
® Hauptanwendung
Main application n ®
OcHoBHoe NpyMeHeHvie M )
@] Nebenanwendung n
Secondary application
BropuuHoe npvimeHeHve m
g o
Q ; %
d S
RCFT
Sorten /
Grades |
Cnnasbl
beschichtet/
coated/

C MOKpbITVEM

Bezeichnung E
Designation d H r d, Y "y
Obo3HaueHme 4
RCFT 0602MOFN 6 2,38 = 30 25° °
RCFT 0803MOFN 8 3,18 - 36 25° [
RCFT 10T3MOFN 10 3,97 - 45 25° °
RCFT 1204MOFN 12 4,76 - 55 25° [ ]
RCFT 1606 MOFN 16 6,35 - 55 25° °
RCFT 2006 MOFN 20 6,35 - 6,5 25° [
@ Hauptal i
prigmimel N P I
OcHoBHoe npuMeHeHue M .
O Nebenanwendung n
Secondary application
BTODMLH {0€ NnpuMeHeHne m
H o
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Wendeschneidplatten - HSS Schneidstoff

Indexable inserts — HSS cutting material
CMeHHble NNacTvHbl — BeicTpopexyLas cTanb

Sorten /
Grades | Cnnagbl

beschichtet/
coated/c NoKpbITHEeM

Bezeichnung E
Designation | d s r d, Y A “ 5
Obo3HaueHve 2 e
' SCFT 090404FN 9,525 9,525 4,00 04 45 25° [ [ )
faie ] SCFT 090408FN 9,525 9,525 4,00 08 45 25° [ °
SCFT 120504FN 12,830 12,830 5,56 04 55 24° [ °
SCFT 120508FN 12,830 12,830 5,56 08 55 24° [
SCFT 120512FN 12,830 12,830 5,56 1,2 55 24° ® °
—
| “ SCFT 090408FN-K 9,525 9,525 4,00 038 45 30° ®
U SCFT 120504FN-K 12,830 12,830 5,56 04 55 30° [ J
SCFT 120512FN-K 12,830 12,830 5,56 1,2 55 30° [
® Hauptal d
prigmimel N P I
OcHoBHoe NpUMeHeHue M . .
O Nebenanwendung n
Secondary application
BTopuuHoe npumMeeHve m
B - o
©
[al
=/ oL
< / \
| s
Sorten /
Grades |
Cnnasbl
beschichtet/
coated/

C NMOKpbITNEM

Bezeichnung E
Designation 1 d s r d, Y B
0603HaueHVe £4
VCFT 160404FL-K 16,60 9,525 4,76 04 4,5 30° °
VCFT 160404FR-K 16,60 9,525 4,76 04 4,5 30° °
VCFT 160408FL-K 16,60 9,525 4,76 08 4,5 30° [
VCFT 160408FR-K 16,60 9,525 4,76 08 4,5 30° [
® Haupt: d
el » I
OcHoBHoe NpYMeHeHne M .
O Nebenanwendung “
Secondary application
BropuyHoe npumetieHme m
H -
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CMEHHDIE NJIACTUHDI

CmeHHbIe NN1aCTUHbDbI

- Cucrema mapkuposku ISO

+ ARNO-CtpyxKONomMbl

+ CMeHHble NIacTUHbI

- TBepaocnnaBHble

- Bbicokono3uTUBHbIE

- Kepmert

- CBepxTBeppable maTepuanbl
- HSs




Cuctema 0603HauYeHUin cCMeHHbIX nnactuH ISO

80" € ] I A
55° D e
. —/ c
et [Anana3oH gonyckos [mm] Knacc gonyckos
86° M d+ m+ s+ E:j F
35°V 0025 0,005 0025 A .n- G
3° A 0025 0013 0025 C
w7 [ wH
5° B 0025 0025 0025 E
85° A 7 C 0013 0005 0025 F I
82° B 15° 0025 0,025 005013 @ 3 ;
> P U O m
55° K 20° E 0013 0013 0025 H
J5° F 005015 0,005 0025 J — I—I N
<O H 30° G 005015 0013 0025 K p
C/ L 0° N 005015 0,025 0025 L
Q
O (o] 17° P 005015 00802 005013 M
O b 005015 00802 0025 N R
O R 008025 013038 013 V) WY ot
] s
i 1 v
ANT Y
O w Npouee -> (o] CneymnanbHoe 1 | ( U-'—U} w
NCnosiHeHne 9 X
CneuvnanbHoe
ncnosiHeHne 9 X

T

®opma nnacTuHbl 3apHun yron Hdonyck Twvin nnacTuHbI

152 ARNO"™-Werkzeuge | Dpe3eposaHiie— CMeHHble n1acmuHel Pasmepbl yKasaHbl B MM



Cucrtema 0603HauYeHUn cCMeHHbIX nnactuH ISO

F
% Octpas R CTpyKKosIOMbI

cneuuanbHoli Gopmbli

-
ﬁj S [0} MOryT 0603Ha4aTbCA C
1 r [mm] E ncnonb3oBaHNeM

©

ﬁ

02 o2 | |3aKpyrenta BHYTPEHHNX NpaBun
d [mm] 04 04 nsroTtosutens:
06 08 08 T
08 12 12 Dacka -NMG
10 g 16 16 -NA
12 24 24 -ACB
16 0 00 S
% Qacka n
3aKpyrneHHaa
2 5 Py L
32

Yron manoii pexyuien

KPOMKW B nyiaHe “ E
A % O e
SN LA

E= 75
3 F = 85
R Kop P= 90
Z = T[lpouee
06 53 397 03 159 01
08 316 4,76 04
09 7, 55 05 1,98 m N

’ 238 02 3apHuil yron manoit s v -
22 'y 12,7 12 318 03 B= 5
A c- 7
27 /g 15,875 15

397 T3 D= 15°
33 A 195 19 E= 20°
44 1 254 25 476 04 F= 2
= 30°
N= 0
556 05 Pz 11
Z = [Mpouee
6,35 06
7.94 07
00: Kpyrnaa nnactmHa
952 09 (toiime1)
MO: Kpyrnas nnactmHa
(metp.)
AnunHa TonwmHa Pagunyc Pexy- Hanpa- JononHurtennb-
KPOMKMN naacTUHbI 3aKpyrineHua waf BJIeHne Hble
NMacTUHDbI KpPpOMKa pe3aHuA 0603HavyeHunA
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FeomeTpun cTpyxKonomos

TBepaocnnaBHble

- PRS

YHuBepcanbHana reomeTpua ansa 06paboTKu cranu, HepXKaBeloLueil
cTanu v nNTbA.

YucroBaan
nonyumncroBas
o6paboTka

W

OAHOCTOPOHHAA

-S

Mo3nTnBHaA reomeTpuA AnA o6paboTKU cTanu n HepKasetoLei
cranu. O6ecneynBaeT Xopollyo 06paboTKy HENPOUHbIX 1
TOHKOCTEHHbIX 3aroTOBOK.

YucroBaan
nonyumncrosas
o6paboTka

W

OAHOCTOPOHHAA

-U

FeomeTpus, o6ecneuynBatowjas BbICOKYI0 N3HOCOCTOMKOCTb 1
YAapHYI0 BA3SKOCTb Npu 06paboTKe cTanu, HepKaBelowein cranmn
(aycTeHUTHOI), }KaponpOYHbIX CNIABOB 1 YyryHa C LIapoBUAHbIM
rpajpuTtom.

YucroBaa n
nonyumncroBas
o6paboTka

Ll

OfHOCTOPOHHASA

154 ARNO"™-Werkzeuge | Dpe3eposaHiie— CMeHHble n1acmuHel

-AM

FeomeTpuA €O CTPYKKONOMOM ANA NONYyYNCTOBOI 06paboTKn
CcTanm, aycTeHUTHOM HepXKaBelowen ctanm n nutba. bnarogapsa
cneunanbHomy penbedy ob6ecneynBaeTcs onTUManbHbIN
npouecc opMnpoBaHNA CTPYKKWN NPU ManbiX U CpefHUNX
rny6uHax pesaHus u CKopocTax nofayun. NMnasHbill oTBOA
CTPYXKN U He6onblume ycunua pesaHus.

Monyuncrosas
) i — m
o "
o -
o v OAHOCTOPOHHAA

- PM1

HoBas no3uTnBHas reomeTpus ANA NPOMEXKYTOUHOI 1 YNCTOBOIA
06paboTKM cTanu N HepkaBetowen crann. CABoeHHan
NO3UTMBHAA pexXylyasa KPOMKa o6ecneunBaeT BbICOKYIO
HaA@XKHOCTb N NpeKpacHbIil 0TBOA CTPYXKKW. Bnarogapsa
BONHUCTOI popMe CTPYKKa XOPOLIO OTBOAMNTCA AaXKe Ha
BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHus.

Yucrosasa n
nonyuymcrosas
o6paboTka

W

OAHOCTOPOHHAA

- PMS

FeomeTpua AnNA YNCTOBON 1 NONYYNCTOBOI 06paboTkm cTanu.

Yucrosasa n
nonyuyucrosas
ob6pab6oTka

W

OAHOCTOPOHHSASA

Pasmepbl yKasaHbl B MM



FeomeTpun cTpyxKonomos

-PNR

YHuBepcanbHaA reoMeTpus, He UMeloLas aHaNnoros No
pa3Hoo6pa3uio obnacreii npumeHeHUsA Npyu o6paboTke cTanu n
nuTbA. OHa TaKXe XOpoLIOo NOAXOAUT ANA 06paboTKn
Hep)KaBeloLwen cTanu, XXaponpoYHbIX N TUTAaHOBbIX CMJIABOB.
Bnaropaps BbICOKOW yaapHOI BA3SKOCTU N USHOCOCTOMKOCTHU 3Ta
reomeTpus oNTUMasabHO NOAXOAUT ANA BbINOJNIHEHNA onepauuni
obuero Tnna.

k 1 Monyuncrosasn
o6paboTKa
%

ABYXCTOPOHHASA

-PS2

FeomeTpusa gna uncroBoli 06paboTku cTanu, NUToN n
HepxkaBetowei ctann. CTpy>KKoJIoM, ONTMMN3NPOBaHHbIN ANA
Manbix rny6uH pesaHus, obecneunBaet popmupoBaHue
CTPYXKM cioma. OcTpas pexylasa Kpomka.

#  UYncrosas o6pa6oTka m
OAHOCTOPOHHAA

Pasmepbl yKasaHbl B MM

TBepaocnnaBHble

-PS

FeomeTpua ansa 06paboTKM CTanNM 1 }KaponpoUHbIX CNIaBOB Npu
HU3KUX CKOPOCTAX 1 ry6uHax pesaHus. KoHtponb
cTpyKKoo6pazoBaHus. He6onblumne ycunusa pesaHus. Moxer
NCMoNb30BaTbCA N ANA 06paboTKMN LBETHBIX METaNNOoB.

;._.f;',' N
i f’ Yuncrosas o6pa6oTka m
\d‘ OAHOCTOPOHHSASA
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FeomeTpun co cTpyxKonomamm BblcOKONO3NUTUBHbIE

-ACB -ALU

JaHHaA reomeTpuna NMeeT TO XKe HasHaveHue, yTo n “-ALU”, FeomeTpusa gna o6pa6oTKMN anloOMUHNEBbIX CMIABOB, LIBETHDBIX

OflHaKO MMeeT ONTUMN3NPOBaHHbIN CTPYKKOIOM. MeTasIoB 1 HemeTa/oB. TakKe noAxoAnT AnA o6paboTkmn
monub6aeHa, cneyeHHoN NV HepXKaBetoLwen ctanu. OctTpbie
pexyLyue KpOMKIM 1 cneyuanbHas ¢popma cTpyKKonoma
o6ecneunBaloT HeGonblme ycunusa pesanus. NpekpacHo
noaxoauT Ana o6paboTKN HENPOUHbIX U TOHKOCTEHHbIX
3arotoBoK. [nacTuHbI NOAHOCTLIO WAN¢OBaHHbIe.

MonyuncroBas
~ OAHOCTOPOHHARA

- AEC - ASF

Monyuncrosas

06pa6°TKa m
OAHOCTOPOHHAA

Mpeuyn3noHHas reomeTpus ANns YNCTOBOI 06paboTKM cTanu n FeomeTpusa ans o6paboTKM aNnOMUHNEBDIX CMIAaBOB, LIBETHDBIX
HepxkaBelowweil cranu. Moaudukaumsa 6e3 NoKpbITUA NPUrogHa MeTannoB n HemeTannos. Takke nogxoauT Ana o6pa6oTkm
TaKkXe Ana 06paboTKu LBETHbIX METaNNoB. HepKaBelowen cranu. OcTpble pexylie KPOMKU U cneyuanbHas

¢opma CTPYXXKOJiIOMa o6ecneunBaloT He6onblune ycamununa
pe3aHunA. MnacTuHbl NONHOCTbIO I.IJHIII(I)OBaHHbIe.

&\ 4
e Yucrosaa mn 2
. . nony4ncrosas YucroBas o6paboTka
- o ob6paboTka
OfJHOCTOPOHHASA

OAHOCTOPOHHAA
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FeomeTpun co cTpyxKonomamm

YHuBepcanibHasA reoMeTpua ANA YACTOBOI U NPOMEXYTOUHON OcHOBHas 06nacTb NprMeHeHus - 06paboTka cranu. Xopowmii
06paboTKM cTanu, nuTol N HepKaBelowwel ctanu. MpekpacHoe KOHTPOJIb 32 OTBOAOM CTPYXKKIU NP HU3KNX CKOPOCTAX 1
KauyecTBO NOBEPXHOCTE U TOYHOCTb 06pPaboTKN. OTANYHDIIA paznuuHbIX rny6mHax pesaHus. He6onblme ycunus pesaHus.

KOHTpONb 3a popMMpoBaHUEM CTPYKKMN.

Yucrosasa n

nonyumncrosas
Yucrosas o6pa6oTka m o6pa6oTka m
OAHOCTOPOHHAA OAHOCTOPOHHAA

-PMC

YHuBepcanbHas reomeTpuna ana o6paboTkm ctanu, NUToN,
nernpoBaHHON 1 HepKaBelLel cTann. XopoLwuo NoaxXoanT ansa
YNCTOBOI U MPOMEXYTOUHOI1 06paboTKu. Lnpokme cTpyKeuHble
KaHaBKU B 60NblINHCTBe ob6nacreil npuMmeHeHnsa obecneynBatoT
Xopoumii KOHTPOJb 3a popMUpPOBaHMEM CTPYKKM.

/" : \ Yucrosas n
A s, nony4ncrosas

{\’ / B o6padorra m

OAHOCTOPOHHAA
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Cnnasbl

TBepAabin cnnas

C nokpbiTem
AK2110

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

MpumeHAeTcA AnA 06paboTKM YyryHa 1 YyryHa C LLapoBUAHbIM
rpad¢utom. AK2110 o6napgaeT xopouueii U3HOCOCTOMKOCTbIO 1
HU3KOI CKJIOHHOCTbIO K HapocToo6pa3soBaHuio. IpumeHseTca
npu 06pa6oTKe ceporo YyryHa v BbICOKONPOYHOrO YyryHa.

AK2120

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

MpumeHAeTcA AnA 06paboTKM YyryHa 1 YyryHa C LLapoBUAHbIM
rpa¢utom. AK2110 o6napaeT xopouueii U3HOCOCTOMKOCTbIO 1
HU3KOI CKJIOHHOCTbIO K HapocToo6pasoBaHmio. lIpumeHaeTca npn
06paboTKe ceporo YyryHa u BbiCOKONPOYHOro YyryHa.

AL136

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

Ucnonb3yetca npu o6paboTKe cTanu, HepXKaBeloweil u NNToN cTanu
npun cpefHeM 1 60/1bLLIOM CEYEHUN CTPYKKU, NPN CPeAHUX
CKOPOCTAX pe3aHnA 1 B He6N1aronpuATHbIX YC/I0OBUAX.

AL160

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

BbicoKas U3HOCOCTOMKOCTb Npu 06paboTKe c npumeHeHem unu 6e3
npumeHeHunsa COX. NMoaxoanTt ANA 06paboTKM MHCTPYMEHTaNbHbIX
cTaneii C BbICOKOI BASKOCTbIO, YyryHa, YyryHa ¢ JaMiUHUPOBaHHbIM
1 LWapoBUAHbIM rpadpUTOM, KOBKOFO YyryHa B CTabunbHbIX
ycnoBuax o6paboTku. BoamorxkHa o6paboTKa 3aKaneHHom ctanu gna
npecc-popm.

AL260

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

MnacTuHbI N3 TBepAbIX CMIABOB C BbICOKOW CTabUIbHOCTbIO 1
ycTonuMBOCTbIO Npn 06paboTKe (c nnm 6e3 COXK) >KaponpoUHbIX
CNNaBoB, YyryHa C WapoBUAHbIM rpa¢nTom B 6NnaronpuATHbIX
ycnoBusax o6pa6otku. Ucnonb3ylotca Tam, rae Heo6xogumbli
pa3nunyHbie CKOPOCTU pe3aHuA N ceYeHUA CTPYIKKU.

AL360

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

3TN NNaCcTHBI UMEIOT BbICOKYIO CTabunbHOCTb Npu o6paboTke (c
COX nnm 6e3 COX) cTanbHbIX MaTepuranoB C HU3KOW N cpefHei
TBEpPAOCTbIO, a TaKXKe HepXKaBelolel ctanu. MoryT ncnonb3oBaTbcsa
B He6NaronpuATHLIX yCNoBUAX 06paboTKm.

AM2035

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

PekomeHpyeTcAa ans o6paboTkn TpyaHOO6pabaTbiBaeMbix
ayCTEHUTHbIX HepKaBeloLWNX cTanei n }KapoCcTONKNX CN1aBoB.
AM2035 noaxoauT ans 06paboTKM HenernpoBaHHbIX
HepXaBelLwWnX cTasnell U TUTAaHOBbIX CMIaBOB. OTANYaeTCcs BbICOKOM
yAapHOI BASKOCTbIO 1 U3HOCOCTONKOCTDIO.

AM2110

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

[na o6paboTKM HepxKaBelowweil u NUTon ctanu. OueHb TBepaoe
TOHKOE NOKpbITHe o6ecneynBaeT NPOAOIKUTENbHDbIN CPOK CNYXKO6bI
1 NOBbIWEHHYI0 N3HOCOCTOMKOCTD.
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AM2130

MHorocnonHoe nokpbitue CVD

OCHOBHOW TUN cnNnaBa AnA 06paboTky cpefHUNX N
KpynHora6apuTHbIX geTanei U3 Hep)kaBeiouleil ctanu. OueHb
TBepAoe TOHKOE NOKpbITHE 06ecneynBaeT NPOAOKUTENbHbIN CPOK
CNyK6bl N NOBbILWEHHYI0 N3HOCOCTOKOCTb. MoryT ncnonbsoBarbcs
ANA 06paboTKM B yCNOBUAX NPEPbIBUCTOrO pe3aHus.

AM26C

MHorocnoiiHoe nokpbitTune CVD

N3HOCOCTONKMIA CNNAB C NPOYHbIMM PEXYLLMMU KpOMKamu AnA
06pab60oTKN cTanu BbICOKOI TBEPAOCTU Ha BbICOKNX CKOPOCTAX
pe3aHms.

AM350

MHorocnonHoe nokpbitue CVD

STOT cnnaB OTINYAETCA XOPOLINM COYeTaHNeM U3HOCOCTOMKOCTU U
yAapHoIi BA3KOCTN Npu 06paboTKe cTanu, HepXKaBelowen u nuToi
CcTanuv Npu cpefHNX CeYeHNAX CTPYKKN, CPeAHNX N BbICOKUX
CKOpOCTAX pe3aHunA. MoxeT ncnonb3oBaTbCcA B HE6NaronpuATHbIX
ycnoBusax o6pa6oTku. CneunanbHbI TUN cNNaBa ANA o6pa6oTku
ayCTEHUTHOW HepXKaBelolen cTanm.

AM36C

MHorocnoiiHoe nokpbitTne CVD

CnnaBbl C 04eHb BbICOKOI yAapHOIl BA3SKOCTbIO Ans 06paboTKm (c
unu 6e3 COX) cTaneil HU3Koli U cpefHell TBePAOCTH, HepXKaBelowel
AyCTEHUTHOI CTanu Ha CpeAHUX CKOPOCTAX Pe3KU, a TaKxkKe npun
HeGnaronpuATHbIX ycNoBUAX 06paboTku.

AM5025

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

NpeanbHo NoAXoAAT ANA YNCTOBON N MPOMEXXYTOYHOI 06paboTKmn
Hep)KaBetoulell CTanNn, TEPMOCTONKON CTanu v TUTaHa (cnnasbl).
AM5025 o6napaloT xopouieil yaapHoii NPOYHOCTbIO U
N3HOCOCTOMKOCTbIO, MOTYT UCMOJIb30BaTbCA Kak NPy nepeMeHHOon
rny6uHe pe3aHusA, Tak u npu 06paboTKe B yCI0BUAX NPEPbIBUCTOTO
pe3aHus.

AM5040

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

YHuBepcanbHble NNACTUHbI ANA 06paboTKM Ha ManbiX 1 cpeaHUX
CKOpOCTAX pe3aHus. OcHoBHaA 061acTb NpuMeHeHUsA - o6paboTka
CTanu v HepXKaBewLel cTanu. Bbicokaa NPoYHOCTb N
N3HOCOCTOMKOCTb.

AM5110

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

MoxoaAT AnA uncroBoil 06paboTKM HepKaBeloLeil cTanu,
HUKeneBbIX M TUTAHOBbIX CNNIABOB, a TaKXe cneynanbHbIX
maTepuanoB. MoryT ncnonb3oBaTbcsA AnA 06paboTkm abpasmBHbIX
cnnasoB Co, Cr, Mo n 3akaneHHOoro yyryHa.

AM5120

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

MnacTuHbl ANA YepHOBOI1 06Pa6OTKMN HepKaBeloL el cTanu,
cneumnanbHbIX M XKapoCTONKUX MaTepunanos, a TakXKe TUTaHOBbIX
cnnagos.

AM5635

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

OcHOBHas 06nacTb NprMeHeHNs - 06paboTKa HepKaBeloweil cTanm.
MoryT ncnonbsoBatbca gns o6paboTku ctanu. PVD-nokpbiTue
CHMKaeT o6pasoBaHNe HapoCTa Ha KpOMKax.

Pasmepbl yKasaHbl B MM



Cnnasbl

AP1530

OcHOBHas 06nacTb NpUMeHeHNA - 06paboTKa cTranu n
HepKaBewuleil ctanu. MoryT ncnonbsoBartbca agna o6pa6oTku
aNIOMUHUA N HeMeTannnyeckux matepuanos. Mpmn 6naronpuAaTHbIX
ycnoBusx - 06paboTka Ha cpeHUX 1 BbICOKUX CKOPOCTAX pe3aHus.
PekomeHpayeTcA MCNONb30BaTb 3TU NIACTUHDBI Npu 06paboTKke B
HeCTabunbHbIX YyCNOBUSAX.

AP2025

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

3Tu yHUBepCcanbHble NNIACTUHDI HE UMEIOT aHaNIoroB No
pasHoo6pasuio obnactenn npuMmeHeHus ANA 06paboTKM cTanm n
nuTbA. OHN MOTYT NPUMEHATbLCA ANA 06paboTKM HepKaBelower
CTanu, >KaponpoyHbIX U TUTAHOBbBIX cnnaBoB. Bnarogapsa Bbicokon
yAapHOIi BA3KOCTU U U3HOCOCTOMKOCTU 3TU NNaCcTUHbI ONTUManbHO
NoAXOAAT ANiA BbINONHEHNA onepauuii o6wero Tuna.

AP2035

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

OnTuManbHbIii BbIGOp ANA 06pa6boTKMN B He6NaronpuATHBIX 1
HecTabunbHbIX YyCNoBMAX, 06paboTKM B yCNOBUAX NPepbIBMCTOrO
pesaHusA, a TaKxKe Npn HU3KOM Ka4yecTBe 3aroToBoK. BoamoxHa
06pab6oTKa HepKaBeloweil cTanu. 3TU NAacTUHbI obnagaoT
BbICOKOW N3HOCOCTOMKOCTbIO U yAapHOI BASKOCTbIO.

AP2110

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

OnTuManbHbIli BbIGOP ANA CKOPOCTHOI 06paboTKu cTanu. Takxe
NoAXoAAT ANA YePHOBOI 06paboTKM YyryHa n YyryHa c
WapOBUAHBbIM rpaduTOM.

AP2120

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

MnacTuHbI ANA YNCTOBOI N NPOMEXKYTOUHOI 06PaboTKM cTanu B
yCNOBUAX NPepbIBUCTOro pesaHua. Bbicokaa ycToinumBocTb K
nnacTuyeckum gedpopmaumam n pactpeckuBaHuio. TBepgocnnaBHas
OCHOBA, /IernpoBaHHasA MeNKO3epPHNCTbIM OKCMAOM antioMNHMNA C
NoKpbITUEM.

AP2125

OcHOBHas 06nacTb NpuMeHeHUsA - 06paboTKa cTanm 1 YyryHa, a
TaKxe 06paboTKa HepXKaBeloLleil CTanm 1 cneynanbHbIX
maTepuanos. AP2125 o6napaeT BbICOKOI1 U3HOCOYCTONUYNBOCTbIO,
NMPOYHOCTbIO U BbICOKOI TEPMOCTOIKOCTbIO.

Mpu HopManbHbIX yCNOBUAX - 06paboTKa Ha CpeHUNX N BbICOKUX
CKOPOCTAX pesaHus.

AP2310

MHorocnonHoe nokpbitue CVD

Ananor AP2110.

MpepHa3sHauyeHbl ANA YNCTOBON 06paboTku ctanu. HoBas
TEXHONOrnA NOKPbITUA CHUXKaeT U3HOC M NPoANeBaeT CPOK CNYKO6bI.

AP2320

MHorocnoiHoe nokpbitue CVD

Ananor AP2110.

MpepHa3sHayeHbl ANA pe3aHNA cTanu.

MoKpbiTHe CHUXKaeT nnacTuyeckne gepopmannm npu BbICOKON
NMPOYHOCTU Ha pa3pbiB B peXXNMe NPOMeXKYTOUHOI1 06paboTKu.

Pasmepbl yKasaHbl B MM

TBepAabin cnnas

AP2335

MHorocnonHoe nokpbitue CVD

MnacTuHbl Ana yncroeoil 06paboTku ctanu. Ucnonb3yroTcs BMecTo
AP2135. O6nagaloT 3Ha4YUTENbHOW NPOYHOCTbIO NpU 06paboTke B
HeCKONbKO NpUemMoB, a TaK)e Npu YepHoBoli o6paboTke B
He6naronpuATHbIX yCIOBUAX.

AP5020

MHorocnoinHoe nokpbitue PVD

MopxonAaT ana 06paboTKM cTanu, a TakxkKe HepXKaBeloLeil cTany,
)KapOoCTOMKUX 1 TUTAHOBbIX cnnaBoB. O6nagaloT xopowein
TEPMOCTOMNKOCTbIO.

AP5030

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

YHuBepcanbHble N1acTUHbI, NpeAHa3HaYeHHble B OCHOBHOM ANA
ctanu. Heckonbko 6onee npouyHas noanoxka (ISO P30-P35) penaet
3TU NNIaCTVHbI NPUroAHbIMU ANA 06Pa6OTKM HepKaBeloLeii cTanu.

AP5635

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

OcHoBHas 06nacTb NpuMeHeHus - 06paboTKa cTanm, a Takxe
Hep)KaBetwouwei ctanu. PVD-nokpbiTue cHMXKaeT o6pasoBaHue
HapocTa.

AR16C

MHorocnonHoe nokpbitue CVD

O6napaloT xopolueil U3HOCOCTOMNKOCTBIO 1 yapHOI BAZKOCTbIO NpU
06paboTKe YyryHa, YyryHa c JaMMHUPOBaHHbIM 1 LHIAPOBUAHbIM
rpa¢nuToM, a Tak}Ke KOBKOTO YyryHa Ha BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHunA
npu cpefHeM CeYEeHUN CTPYKKM.

AR26C

MHorocnonHoe nokpbitue CVD

MnacTuHbI c XOpoLleil U3HOCOCTONKOCTbIO U BbICOKOI yAapHOI
BA3KOCTbIO AN 06paboTkm (c m 6e3 COXK) ctanu, HepKaBelowein
cTanu (ayCTeHNTHOMN), )KapoCTONKNX CNNaBoOB, YyryHa
WapoBUAHbIM rpaguTom 1 6bicTpOpeEXKyLell cTann. BosmoxkHa
ob6paboTKa B HeGnaronpuaTHbIX ycnoBuax. cnonb3ylotca Tam, rae
Heo6xoANMbI pa3nnyHbie CKOPOCTU Pe3aHUA N CeYEHUA CTPYKKM.
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O6nacTb npMmeHeHnA nNo ctaHpgapTty ISO TBepabin cnnas
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CnnasBbl

be3 nokpbiTnA
AKO5F

N3HOoCoCTOMKME NNAacTUHbI AnAa OﬁpaGOTKM ceporo 4yryHa,
aNnloOMNHNEBDbIX CMJ1IaBOB, MeaAn N LUBETHbIX MeTaJU10B.

AK10F

MN3HocoCTOlKIE NNacTUHbI ANA 06paboTKM Ceporo YyryHa,
anioMUHNEBbIX CMIABOB, MeAN 1 LiBETHbIX METa/IoB NPYN CPefHNX
CKOPOCTAX pe3aHuA 1 CeYEHUAX CTPYKKMU.

AK20F

MnacTuHbI C NOBbIWEHHON yAapHOI BASKOCTbIO (Kaky AK10) ana
06paboTKM YyryHa no6bix TUNOB, TUTaHa U TUTAHOBbIX CNNIABOB,
3aKaJlIeHHbIX MaTepunanos TBepaocTbio Ao 55 HRC npu cpegHnx
ceueHUAX CTPYKKU, PN He61aronpuATHLIX ycNoBUAX 06paboTKky, a
TaK»e npu 06paboTKe B yC/IOBMAX NPEpPbIBUCTOro NPpUMeHEeHUA.

AP20F

MnacTuHbI C BbICOKOI yAapPHOI BASKOCTbIO ANA 06paboTKn cTanm Ha
CpeAHNX CKOPOCTAX pe3aHnA. PEeKOMEHAYIOTCA TaKxKe ANA
1NCnonb30BaHNA B HeCTabUNbHbIX ycnoBusax o6paboTku.

AP4OF

MnacTuHbI C 04eHb BbICOKOI yAapHOIl BA3KOCTbIO Asl 06paboTkmn
CcTanu v NNTON CTanmn Ha CPeAHUX U BbICOKNX CKOPOCTAX pe3aHus.
PeKoMeHAYI0TCA TaKXKe ANA NCNOJ/Ib30BaHNA B HECTaGUNbHbIX
ycnoBusax o6paboTku.

AK1010

MnacTuHbI N3 TBepAOro cnnasa Ans 06paboTKM NOGbLIX NNTbIX
MaTepuanos, aNIOMUHNA 1 aIIOMUHUEBbIX CMJIAaBOB, MeAMN N MegHbIX
cnnaBoB, 6POH3bI N NAaTYHU, a TaKXKe XKapoCTOMKNX MeTannos
(Hanpumep, HMO6UA, TaHTaNa, TUTaHa, MonubéaeHa, Bonbppama) npu
CpeAHNX ceYEHUAX CTPYKKMN 1 B 6NaronpuATHbIX yCNOBUAX pe3aHus.

AK1020

MpeanbHasa nnacTyHa gna YNCToBoi 06paboTKM LBETHBIX MeTanoBs,
Hanpumep, anlOMUHUA (1 ANIOMUHNEBbIX CN1AaBOB), meau (1
CnnaBoB), 6GPOH3bI, NaTYHN N HEMETaNNoB, ANA rMYy6UH pe3aHus oT
ManbiX 0 CPeAHMX.

Pasmepbl yKasaHbl B MM

TBepabin cnnas
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ARNO HIGHLIGHT

MakcnmanbHaAa Npon3BoANTENIbHOCTDb
pe3aHna npy MUHUMaIbHOM N3HOCEe
Dpe3bl 13 TBEPAOro crniaBa
nns 06paboTKM NpaKkTUyecKn
nobbIX MaTepranos

ARNO’ VHM-KOHLEBAA YHEPHOBAA ®PE3A

®pe3bl 3 TBepabix cnnaBoB KomnaHum ARNO npepcraBnsioT cobon
MHCTPYMEHT, NoaXxoaAlnin ana o6paboTkn ctanu, 3akaseHHON cTanu,
aNIOMVHNA N creyunanbHbIX MaTepunanos. Bce MHCTpyMeHTbI oOTANYalOTCA
NPOAOMHKNTENbHbIM CPOKOM CNY>K6bl M OTIMYHBIMMN XapaKTepUCTNKamm.

DanbHeiwasn nHpopmauma 06 ARNO npuBegeHa Ha caiite:

WWwWw.arnoru.ru



CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

AP.. ‘

ApTukyn | d s d, r b
APFT 1604PDFR 17,0 9,52 4,76 44 038 19
APFT 1604PDSR 17,0 9,52 4,76 44 038 19
APHT 1604PDSR 17,0 9,52 4,76 44 08 -
APKT 1003PDER 10,5 6,70 3,50 2,85 05 1.2
APKT 1604PDER 16,3 9,45 5,26 44 038 2,5
APKT 1003PDER-PRS 10,5 6,70 3,50 2,8 05 -
APKT 1604PDER-PRS 17,0 945 5,26 4,4 08 =
APKT 1003PDER-S 10,5 6,70 3,50 28 05 -
APKT 1604PDER-S 17,0 945 526 4,4 038 -
APKT 1003PDER-U 10,5 6,70 3,50 2,8 0,5 -
APKT 1604PDER-U 17,0 945 526 44 038 -
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AK2110
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

cC.. == R

ApTukyn | d s d, r

CCGT 0602005FN-PS 645 6,350 2,38 28 005

CCGT 060201FN-PS 645 6,350 2,38 28 0,

CCGT 060202FN-PS 645 6,350 2,38 28 02

CCGT 060204FN-PS 6,45 6,350 238 28 04

CCGT 09T3005FN-PS 9,67 9,525 3,97 44 0,05

CCGT 09T301FN-PS 9,67 9,525 397 44 0

CCGT 09T302FN-PS 9,67 9,525 3,97 44 02

CCGT 09T304FN-PS 9,67 9,525 397 44 04

CCMT 060202EN-AM 6,45 6,350 2,38 28 0,2

A CCMT 060204EN-AM 645 6,350 2,38 28 04
@ r CCMT 060208EN-AM 6,45 6,350 2,38 28 08
\ CCMT 09T302EN-AM 9,67 9,525 3,97 44 02
CCMT 09T304EN-AM 9,67 9,525 3,97 44 04

CCMT 09T308EN-AM 9,67 9,525 397 44 08

CCMT 120404EN-AM 1290 12,700 476 55 04

CCMT 120408EN-AM 1290 12,700 4,76 55 08

CCMT 060202EN-PM1 645 6,350 2,38 28 02

CCMT 060204EN-PM1 6,45 6,350 238 28 04

CCMT 09T302EN-PM1 9,67 9,525 3,97 44 02

CCMT 09T304EN-PM1 9,67 9,525 397 44 04

CCMT 09T308EN-PM1 9,67 9,525 3,97 44 08

CCMT 120404EN-PM1 12,90 12,700 4,76 55 04

CCMT 120408EN-PM1 1290 12,700 476 55 08

CCMT 060202EN-PS2 645 6,350 2,38 28 02

CCMT 060204EN-PS2 645 6,350 2,38 28 04

CCMT 09T302EN-PS2 9,67 9,525 3,97 44 02

CCMT 09T304EN-PS2 9,67 9,525 3,97 4,4 04
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHbile
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[ [} [ [ [ CCMT 120408EN-AM
® [ [} [} ) ® CCMT 060202EN-PM1
[ ] [ ] o [ ] [ [ ] CCMT 060204EN-PM1
[] [ [ [ [ CCMT 09T302EN-PM1
[ [ [ [ ° [ [ CCMT 09T304EN-PM1
® ® () () ) ® CCMT 09T308EN-PM1
[ ® CCMT 120404EN-PM1
[] (] CCMT 120408EN-PM1
[ ] [ ® ® CCMT 060202EN-PS2
[ ] ° ® ® CCMT 060204EN-PS2
[ [ [ ® [ CCMT 09T302EN-PS2
[ ) ° [ ® CCMT 09T304EN-PS2
@ OcHoBHan obnactb
n ) o o b ° hd hd hd npUMeHeHnA
M o o [ [ [ M O Bropuunas o6nacts
npuMeHeHnA
. o o o o o
° ° °
O O
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

g NS s
LD.. Lo N

C NOKpbiTUEM I'IOK?)eI:TIIIﬂ
2 g s
A I d d b a S
PTUKYN H 1 r s = g ]
< < <
. LDHT15T308FR 150 9,52 397 44 08 16 °
k.g) LDHT 15T3PDFR 150 9,52 397 44 08 16 °
M LDHT 15T3PDSR 150 9,52 397 44 08 16 °
LDHW 15T3PDER 150 9,52 397 44 08 16 .
LDHW 15T3PDSR 150 9,52 397 44 08 16 °

® OcHoBHan o6nactb
npuMeHeHnA

o BropuuHas obnactb
npuMeHeHnAa

- TEa=a
[}

@
I
- 0 8

RD..

ApTukyn | d s d, r b,
RDHT 10T3MOSN - 10,00 397 3,90 = =
RDHT 12T3MOEN - 12,00 397 4,10 - -
RDHW 1003MOSN - 10,00 3,18 3,90 - -
RDHW 12T3MOSN - 12,00 3,97 4,10 - -
RDLT 12T3MOSN 5 12,00 3,97 4,10 - -
RDLW 1003MOSN - 10,00 3,18 3,90 - -
RDLW 12T3MOSN - 12,00 397 4,10 - -
RDLW 1604MOSN - 16,00 4,76 5,00 - -
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHbile

O

LN..

6e3
CNOKpbITMeM noKpbITMA
o
] al ] w
A | d d b, N o N
PTUKYN H 1 r g s [l g
< < < <
2 LNMX 100605EN-PNR 10,0 6,50 6,50 35 0,5 = (] [ [}
\& " LNMX 151008EN-PNR 15,0 10,00 10,00 4,5 08 - [ ] [ (]
2 LNEX 100605FN-PNR 10,0 6,50 6,50 35 0.5 - [
\;9_:\ LNEX 151008FN-PNR 15,0 10,00 10,00 45 08 = [ ]
® OcHoBHan obnacTb
npumeHeHus ﬂ ) b
OBropuunas o6nactb M [ ) @]
npuMeHeHuA
. .
N .
o
o
C NoKpbiTNEM 6e3 noKpbITUA
8 g g g s s & g
0 - A|
r 3 9 S g g g N Py
< < < < < < < <
) RDHT 10T3MOSN
] [ RDHT 12T3MOEN
(] [ [ [ ] RDHW 1003MOSN
° ° [ RDHW 12T3MOSN
® ° RDLT 12T3MOSN
] [ [ [ [ ] RDLW 1003MOSN
[} ® ® [} [ (] RDLW 12T3MOSN
° [ [ [ ] RDLW 1604MOSN
n ° ° ° ° PY @ OcHosHan obnacTb
npumMeHeHnA
M O o [ @) O M OBropuunan obnactb
npumMeHeHnA
[N ] . . N
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

ApTukyn | d s d, r b,

[ . SCMT 060204EN 6,35 635 238 28 04 -
- SCMT 09T304EN-AM 9,525 9,525 3,97 44 04 -
i Q . SCMT 09T308EN-AM 9,525 9,525 3,97 44 08 -
ek SCMT 120404EN-AM 12,70 12,70 4,76 55 04 -
W ScmT120408EN-AM 12,70 12,70 476 55 08 -
g'- . SCMT 09T304EN-PM1 9,525 9,525 397 44 04 -
- SCMT 120408EN-PMS 12,70 12,70 4,76 55 08 -

2 _) SCMT 120412EN-PMS 1270 1270 476 55 12 -

//\\ )

d o

SD o
LX)

ApTukyn | d s d, r b,
SDHT 060304EN 6,35 6,35 3,18 28 04 =
SDHT 060304FN 6,35 6,35 3,18 28 04 -
SDHT 090304SN 9,52 9,52 3,18 44 04 =
SDHT 09T3AEEN 9,52 9,52 3,97 44 - -
SDHT 1204AESN 12,70 12,70 4,76 55 = 1,7
SDHW 090304EN 9,52 9,52 3,18 44 04 =
SDHW 09T3AEEN 9,52 9,52 397 44 - -
SDHW 09T3AESN 9,52 9,52 3,97 44 = =
SDHW 1204AEEN 12,70 12,70 4,76 55 - 1,7
SDMT 1205PDER 12,70 12,70 5,56 44 038 -
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHbile

C NOKpbITUEM

ApTukyn

AM2035
AM2130
AM5120
AP2025
AP2035
AP2310
AP2320
AP2335

® AM26C

SCMT 060204EN

[ [ ] (] [ SCMT 09T304EN-AM
° [ ° ° (] SCMT 09T308EN-AM
[ [ [ ] SCMT 120404EN-AM
° ® [} [} [ SCMT 120408EN-AM

° [} SCMT 09T304EN-PM1

[ SCMT 120408EN-PMS
() SCMT 120412EN-PMS

@ OcHosHan obnactb
° ° ° ° ° O as 06na

nNpuMeHeHnA
o) M OBropuunan obnacts

O

O @ O O e O

C NOKpbiTUEM 6e3 noKpbITUA

ApTukyn

AL136
AM36C
AR26C
AK10F
AP20F
® AP40F

SDHT 060304EN
SDHT 060304FN
SDHT 090304SN

[ ° SDHT 09T3AEEN
(] ® [} ° SDHT 1204AESN

(] SDHW 090304EN
[ SDHW 09T3AEEN
® SDHW 09T3AESN
[ SDHW 1204AEEN

[ [ SDMT 1205PDER

@ OcHosHan al
° ° ° ° PY OcHoBHas o6nactb

npumeHeHnsa

) [J O O M O Bropuutan obnactb

npumeHeHna
. N
s |

=~ =
O
[ ]
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

SE..

ApTukyn | d s d, r b,
SEHT 1204AFSN 12,7 12,7 4,76 55 = 1,7
SEHW 1204AFSN 12,7 12,7 4,76 55 - 1,7
SEKN 1203AFSN 12,7 12,7 3,18 = - 1.7
'-—'.
A—. SEKR 1203AFFN 12,7 12,7 3,18 - - 1,7
| ! | SEKR 1203AFSN 12,7 12,7 3,18 - - 1,7
Sa—
SEMT 13T3AGSN 134 134 397 4,1 = 1,5

e
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHbile

C NOKpbITUEM 6e3 noKpbITNA
n
8 (] @ ) w
2 g © © S
@ a - A|
= s F g c PTUKYN
< < < < <
[ [ ] SEHT 1204AFSN
b SEHW 1204AFSN
® (] SEKN 1203AFSN
[ SEKR 1203AFFN
) (] SEKR 1203AFSN
[ [ ] SEMT 13T3AGSN
n () O ) ° @ OcHoBHas o6nacTb
npumMeHeHna
M [ ] [ ] (@] M OBropuunas obnacts
npumeHeHns
@) o
.
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

SN..

C HOKprYIIIeM noK?)ebTT“ﬂ
9] u v w
O O
A 1 d s d r b, I 0 2 e
PTMKYN 1 g 2 g g
< < < <
I SNHX 1102T 11,0 110 23 44 - - °
ﬁ SNHX 1103T 110 110 27 44 - - .
SNHX 1203T 12,7 127 32 50 . . . .

_I SNHX 1205T 12,7 12,7 54 50 - -

@ OctosHas o6nacTs
npumeHeHna

O BropunuHan obnactb
npumeHeHuA

- FER=a
[ ]

TC.. L

ApTukyn I d s d; r

J‘.ﬂ TCMT 06T104EN-AM 6,35 3,970 1,98 2,34 04

i @ TCMT 110204EN-AM 11,00 6,350 2,38 28 04

M- TCMT 110208EN-AM 11,00 6,350 2,38 238 08
I TCMT 16T304EN-AM 16,50 9,525 3,97 44 04

TCMT 16T308EN-AM 16,50 9,525 3,97 44 08

i TCMT 110202EN-PM1 11,00 6,350 2,38 238 02

TCMT 110204EN-PM1 11,00 6,350 2,38 238 04

TCMT 16T304EN-PM1 16,50 9,525 397 44 04

TCMT 16T308EN-PM1 16,50 9,525 3,97 44 038

Wl TCGX 163504EN 16,50 9,525 3,97 44 04

W’ TCMX 16T3ZR 16,50 9,525 3,97 44 -

174 ARNO"™-Werkzeuge | Dpe3eposaHiie— CMeHHble n1acmuHel Pasmepbl yKasaHbl B MM



CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHbile

C NOKpbiTUEM

b 3
A 1 [ o]
PTUKYN d s d, r b, g 2
< <<
SPHT 1204AESN 12,7 12,7 4,76 59 - 1.7 [
SPKN 1203EDSR 12,7 12,7 3,18 - - 1,5 [
SPMT 060304EN 6,35 6,35 3,18 28 04 - ®
SPMT 09T308EN 9,52 9,52 3,97 4,5 08 - [
SPMT 120408SN 12,7 12,7 4,76 55 08 = (] [
@ OchosHas o6nacTb PY °
npuMeHeHnA
OBropvn-man obnactb O [ ]

npumeHeHna

- FER=H

C NOKpbITNEM

2 R 2 8 2 2 2 g i
~ ~ ™ n n =] o0 o0 m A
s = = = by 8 Q I 8 pTUKyn
< < < < < < < < <
) TCMT 06T104EN-AM
[ ] ° ° [ ] [ ] TCMT 110204EN-AM
) () TCMT 110208EN-AM
[ ] ° ° [ ] [ TCMT 16T304EN-AM
o [} [} [ ] o TCMT 16T308EN-AM
° [} TCMT 110202EN-PM1
° ° TCMT 110204EN-PM1
° [} TCMT 16T304EN-PM1
° ° TCMT 16T308EN-PM1
] TCGX 163504EN
o TCMX 16T3ZR
@0 6n;
A o o o . . . . . ——"
M ° Y ° ° @) o) M OBropuunan o6nactb
npumeHeHna
o .
[N | o [N |
°
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CMeHHble pexyuine nyiactuHbl TBepaocn/jiaBHble

TP.

C NOKpbiTUEM ﬂOK?)eI:TVIﬂ
2 g &
A | d s d r b [} -
PTUKYn 1 = g x
< < <
TPKN 1603PDER 16,5 9,52 3,18 = = 13 °
TPKN 1603PDSR 16,5 9,52 3,18 - - 13 [
[ ] (]

\' TPKN 2204PDSR 22,0 12,70 4,76 = = 14

® OcHoBHas o6nactb
npuMeHeHnsa

O Bropuunas obnactb
npumMmeHeHua

- PEa=a
[ ]
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CnnasBbl

BbicoKkono3nTuBHbIE

C nokpbiTnem
AM15C

MHorocnonHoe nokpbitne CVD

B couetaHum c reomeTpumeii ALU Takne nnacTuHbl NOAXOAAT ANA
06paboTKI NernpoBaHHbIX, IMTbIX U HEP)KABEIOLUX CTanen Ha
BbICOKMX CKOPOCTAX pe3aHus B CTabunbHbIX ycNnoBuAx o6paboTku.
BHUMaHue: B CBA3M C TEM YTO pexylyne KpOMKMN 3aKpyrieHbl, 3TN
NAacTUHbI He NOAXOAAT ANA 06paboTKM LiBETHbIX METaJIOB.

AM5015

MHorocnoiiHoe nokpbitue PVD
N3HOoCOCTOKME NNacTUHDbI ANA 06paboTKM cTanu, NnUTon 1
HepXXaBeloLeil CTain, TEPMOCTONKMNX CMIAaBOB.

AM5020

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

UpeanbHo nogxoAAT Ans o6paboTKn HepXKaBewLwein n
»KaponpouHoii ctanu. BosmoxkHa o6paboTka
TpyAHoo6pa6aTbiBaeMbiX MaTepuanoB Ha CPeAHUX CKOPOCTAX
pe3aHus. MnacTuHa o6nagaeT BbICOKON NPOYHOCTbIO B COMETaHUM C
Xopouieil U3HOCOYCTONUYNBOCTbIO.

AM5025

MHorocnoiiHoe nokpbitue PVD

MpeanbHo NoAXoAAT AJiA YNCTOBOI U NPOMEXYTOUHOI 06paboTKmn
HepXKaBellel cTann, TEpMOCTONKON CTanu U TUTaHa (cnnasbli).
O6napaloT xopolueil yaapHoii BA3KOCTbIO 1 U3HOCOCTOMKOCTbIO,
MOryT UCNONb30BaTbCA KaK NPy NnepemeHHoOl rny6rnHe pe3aHus, Tak
nnpu o6paboTKe B HECKOJIbKO NpUeMmMoB.

AM5110

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD 5

MoxopAT ans uncroBoit 06paboTKM HepKaBelowen cTanum,
HUKeNeBbIX  TUTAHOBbIX CNJIABOB, a TaKXKe cneyunanbHbIX
matepuanoB. Bo3amoxxHa 06pa6oTka abpa3nBHbIX U TBEPAbIX
matepunanos: CoCrMo n 3aKkaneHHOro YyryHa.

AM5120+

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

MopxonaAT ANA NPOMEKYTOUYHOI 1 YePHOBOI1 06paboTKM TBepAbIX
cneyManbHbIX MaTepuanoB: YACTO meaun, MonnéaeHa, HUKens,
YNCTOrO XKeNe3a, MHKOHeNA 1 HepXKaBelolell cTanu.

AP5210

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

MnacTuHbI ANA NPOMEXKYTOUHOI N YNCTOBOI 06PaboTKMN
cneymanbHbIX MaTepuanos, TUTaHa, TUTAHOBbBIX N HUKeNeBbIX
cnnaBoB. ONTUManbHO NOAXOAAT ANA 06pa6oTKM abpasnBHbIX
MaTepuanos n TBepAbix MaTepuanos: CoCrMo n 3akaneHHoro
yyryHa.

be3 nokpbiTna
AK10 (F)

MnacTnHbl € Ccy6MUKPOHHBIM TBEPAOCNNABHBIM MOKPbITUEM ANA
06pa6boTKMN aNnIOMUHNA 1 ANIOMUHNEBDIX CMIABOB, MeAU, NaTyHHN,
LiBETHDbIX MeTaNNoB U TYronnaBK1X MeTannos (Hanpumep, HNo6us,
TaHTana, monnbéaeHa, Bonbdppama). B 6naronpuATHbIX ycnoBuax
pe3aHus obpasyeTca CTPyKKa cpefijHero ceyeHus.

Pasmepbl yKasaHbl B MM

AL10

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

KpaiiHe N3HOCOCTOIKMNE NNAacTUHbI ANA 06paboTKM cTanu, YyryHa u
LiBeTHbIX MeTanNoB. bnarogaps BbICOKOI NPOYHOCTN NOKPBLITUA
MOXeT 6bITb JOCTUTHYTa BbICOKaA N3HOCOCTOMKOCTb. OcoO6eHHOo
XOPOLIO NOAXOAAT ANA BbICOKUX CKOPOCTEll pe3aHus.

AL20

MuorocnonHoe nokpbiTne PVD

N3HococTolKne NNacTUHbI BbICOKO NPOYHOCTY ANA 06paboTkm
cTanu, YyryHa v LBeTHbIX MeTannoB. bnarogapsa Bbicokoi npoyHo-
CTV NOKPBITUA MOXKET 6bITb JOCTUIHYTa BbICOKasA N3HOCOCTOMKOCTD.

AT10

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

MnacTuHbl Ans 06paboTKM ANIOMUHUA U ANIOMUHNEBBIX CNNABOB,
meAu, NaTyHU, LiBETHbIX METasJIoB 1 TYroniiaBKNx MeTanios
(Hanpumep, HNO6MA, TaHTana, monubaeHa, sBonbppama). Mpomexy-
To4YyHas 06paboTKa B GnaronpuATHbIX yCNoBUAX pe3aHus. Kak npun
pa6oTe c nnactTuHamu PVD1, MOryT ncnonb3oBaTbcs NOBbIWIEHHbIe
CKOPOCTV pe3aHus.

AT20

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

MnacTuHbl ANA 06PaGOTKM aNIOMUHMA 1 ANTIIOMUHUEBBIX CM/TAaBOB,
mMepAn, NaTyHW, LBEeTHbIX METaI/IOB U TYronlaBKUX MeTannos
(Hanpumep, HNO6MA, TaHTana, monubaeHa, Bonbppama). Mpomexy-
To4YHas 06paboTKa B He6naronpuATHLIX yc1oBUAX pe3aHus. Kak npu
pabote c nnactuHamun PVD2, moryT Ncnosib30BaTbCs NOBbIWEHHbIEe
CKOPOCTV pe3aHus.

PVD1

MHorocnoiiHoe nokpbitTne PVD

MnacTnHbl € Cy6MMKPOHHBIM NOKPbITUEM 13 TBEPAOrO CNlaBa.
XapaKTepusyloTca BbICOKOI CTONKOCTbIO K U3HOCY NYHKN TOYEYHON
Koppo3uun. PesaHne meTtanna manoii n cpeaHeii TonwmHbl. Xopolo
noAXoAAT ANA 06paboTKMN LIBETHLIX METaNNOB: alOMUHUA U aTlOMU-
HUEBbIX CNNABOB, MeAu, 1aTYHWN 1 TyronnaBKux MeTannos (Hanpu-
mep, HNo6uA, TaHTana, monubaeHa, Bonbdppama).

PVD2

MHorocnoiHoe nokpbitue PVD

N3HococToMKMe NNAacTUHDbI € pexylyeli KPOMKOI BbICOKOI MPOYHO-
CTU, KOTOPble MOTYT UCNOJIb30BaTbCA A1A 06paboTKM LBETHbIX
MeTaNNIoB, XKapoCTONKNX MeTannoB (Hanpumep, HUO6UA, TaHTana,
monub6aeHa, Bonb¢ppama) B He6naronpuATHbIX yCIOBUAX pe3aHus.
Tak»ke npurogHbl AnsA o6paboTKM cTanu, HepKaBeloLeil cTany npu
6naronpuATHLIX yCIOBUAX 06paboTKu.

AD2

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD, nognoxka +

anmasHoe NoKpbITNe

MnacTuHbI C 3TUM NOKPbLITEM MOTYT UCNOJIb30BaTbCA ANA 06pa-
60TKN aIIOMUHMNA N aNTIOMUHNEBBIX CN1aBOB, MeAN, GpPOH3bI, LiBeT-
HbIX METaJUIOB Ha CPEeAHNX PeXNMaX pe3aHusA 1 NPV ONTUMaNbHbIX
ycnoBuax o6pa6oTku. OnTuManbHbIil CPOK CNYKO6bl MHCTPYMEHTa
AOCTUraeTCcA NpUN NCNONb30BaHUM ¢ nnactnHom AK20.

AK20 (F)

MnacTuHbl N3 TBEPAOro CNNaBa BbICOKON N3HOCOCTONKOCTYN ANA
06paboTKMN aNIOMUHNA 1 aNIOMUHUEBDIX CNIABOB, MeAu, 1aTyHu,
LBETHbIX METa//IOB U TYronnaBKNxX MeTannos (Hanpumep, Huo6us,
TaHTana, monubéaeHa, Bonbdppama). B He6naronpumATHbIX ycnosBmax
pe3saHusa n npu o6pa6oTke B HeCKonbKo npnemos ob6pasyerca
CTPY)KKa CpeAHero ceyeHus.
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O6nactn npumeHeHus no ctaHgapry ISO BbicOKONO3NUTNBHbIE

Marepuan

BbicoKonosnTueHble O6nactb
ISO BbICOKONO3NTUBHbIE NACTUHbI C NOKPbITUEM pexywero
nnacTuHbl 6e3 NOKpbLITUA npuMeHeHnA
VHCTPYMEHTa
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06nacTb OCHOBHOTO NpMMeHeHNa 06nacTb BTOPUYHOrO NpMMeHeHNA
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Pasmepbi yKa3aHbl B MM

AP..

ApTukyn

APHT 1003PDFR-ALU
APHT 1604PDFR-ALU

APHX 100304FR-ALU
APHX 1604PDFR-ALU

CmeHHble pexyuwune nnacTuHbl - BbICOKONO3NTUBHDbIE

10,5
16,3

10,5
16,3

6,70
9,52

6,70
9,52

w

3,18
4,76

3,18
4,76

d; r
2,85 06
4.4 0,8
2,85 04
44 08

@ OchosHas obnactb
npyumeHeHnsa

O Bropuunasn o6nacts
npumeHeHna

C nokpbiTnem noKI:e:mn

b =) a ~ §

5 g 2 g <

15 ° e -

25 ° ° ° °
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M o o
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CMmeHHble pexyuine niacTuHbl - BbiICOKONO3NTUBHbDbIE

cC.. AL -

ApTukyn | d s d, r
CCGT 0602005FN-ALU 6,45 6,350 238 28 0,05
CCGT 060201EN-ALU 6,45 6,350 2,38 28 0,1
CCGT 060201FN-ALU 6,45 6,350 238 28 01
CCGT 060202EN-ALU 6,45 6,350 2,38 28 0.2
CCGT 060202FN-ALU 6,45 6,350 238 28 02
CCGT 060204EN-ALU 6,45 6,350 238 28 04
CCGT 060204FN-ALU 6,45 6,350 238 28 04
CCGT 09T301EN-ALU 967 9,525 397 44 0,1
CCGT 09T301FN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 01
CCGT 09T302EN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 02
CCGT 09T302FN-ALU 9,67 9,525 397 44 02
CCGT 09T304EN-ALU 9,67 9,525 3,97 44 04
CCGT 09T304FN-ALU 9,67 9,525 397 44 04
CCGT 09T308EN-ALU 9,67 9,525 397 44 08
CCGT 09T308FN-ALU 9,67 9,525 397 44 08
CCGT 120401EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 0,1
CCGT 120401FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 0,1
CCGT 120402EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 0.2
CCGT 120402FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 02
CCGT 120404EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120404FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120408EN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 120408FN-ALU 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 060204FN-ACB 6,45 6,350 238 28 04
= CCGT 09T304EN-ACB 9,67 9,525 3,97 44 04
CCGT 09T304FN-ACB 9,67 9,525 397 44 04
CCGT 09T308EN-ACB 9,67 9,525 397 44 08
CCGT 09T308FN-ACB 9,67 9,525 397 44 08
CCGT 120404EN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120404FN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 04
CCGT 120408EN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 120408FN-ACB 12,90 12,700 4,76 55 08
CCGT 0602005FN-ASF 645 6,350 238 28 0,05
4& CCGT 060201EN-ASF 6,45 6,350 238 28 0,1
. CCGT 060201FN-ASF 6,45 6,350 238 28 01
e CCGT 060202EN-ASF 6,45 6,350 238 28 02
CCGT 060202FN-ASF 6,45 6,350 238 28 02
CCGT 060204EN-ASF 6,45 6,350 238 28 04
CCGT 060204FN-ASF 6,45 6,350 238 28 04
CCGT 09T3005FN-ASF 9,67 9,525 3,97 44 0,05
CCGT 09T301FN-ASF 9,67 9,525 397 44 01
CCGT 09T302EN-ASF 9,67 9,525 397 44 0.2
CCGT 09T302FN-ASF 9,67 9,525 397 44 02
CCGT 09T304EN-ASF 9,67 9,525 397 44 04
CCGT 09T304FN-ASF 967 9,525 397 44 04
CCGT 09T308FN-ASF 9,67 9,525 3,97 44 08
CCXT 060202FN-AEC 6,45 6,350 238 28 02
“ CCXT 060204FN-AEC 6,45 6,350 238 28 04
. CCXT 09T302FN-AEC 967 9,525 397 44 02
W CCXT 09T304FN-AEC 9,67 9,525 3,97 44 04
CCXT 09T308FN-AEC 9,67 9,525 3,97 44 08
CCXT 120404FN-AEC 12,90 12,700 4,76 55 04
CCXT 120408FN-AEC 12,90 12,700 4,76 55 08

180 ARNO"™-Werkzeuge | Dpe3eposaHiie— CMeHHble n1acmuHel Pasmepbl yKasaHbl B MM



AM15C

e o O

- BA=E

Pasmepbl yKasaHbl B MM

AM5015

[ORN BN J

O

AM5020

® O

AM5025

AM5110

O e O

O e O

AM5120+

O

C nokpbiTeM

=]
-
[
n
M
<

® AL10

O e e

O O

® AL20

O e e

[ORRe)

® AT10

® O O O

® AT20

e O O O

® PVD1

O O

bes
NoKpbITNA
o
8 alg g
> [a] x X
a << < <
[ J [} [ J [}
[ ] [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[} [} [} [}
[ J [} [} [}
(] [} [} [}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [} [ ] [}
[}
[ ] [} [ ] [}
[}
[} [} [} [}
[}
[} [} [} [}
[}
[ ] [} [ ] [}
[ ] [}
[ J
[ ] [}
[}
[ ] [ ] [}
[}
[ ] [ ] [}
[ ] [}
[} [}
[ J
(] [}
[}
[} [}
[ ] [}
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
O
O
O O
[} [ ] [ ] [ ]

ARNO™Werkzeuge | Dpe3zeposaHue— CMeHHble nIacmuHel

ApTukyn

CCGT 0602005FN-ALU
CCGT 060201EN-ALU
CCGT 060201FN-ALU
CCGT 060202EN-ALU
CCGT 060202FN-ALU
CCGT 060204EN-ALU
CCGT 060204FN-ALU
CCGT 09T301EN-ALU
CCGT 09T301FN-ALU
CCGT 09T302EN-ALU
CCGT 09T302FN-ALU
CCGT 09T304EN-ALU
CCGT 09T304FN-ALU
CCGT 09T308EN-ALU
CCGT 09T308FN-ALU
CCGT 120401EN-ALU
CCGT 120401FN-ALU
CCGT 120402EN-ALU
CCGT 120402FN-ALU
CCGT 120404EN-ALU
CCGT 120404FN-ALU
CCGT 120408EN-ALU
CCGT 120408FN-ALU

CCGT 060204FN-ACB
CCGT 09T304EN-ACB
CCGT 09T304FN-ACB
CCGT 09T308EN-ACB
CCGT 09T308FN-ACB
CCGT 120404EN-ACB
CCGT 120404FN-ACB
CCGT 120408EN-ACB
CCGT 120408FN-ACB

CCGT 0602005FN-ASF
CCGT 060201EN-ASF
CCGT 060201FN-ASF
CCGT 060202EN-ASF
CCGT 060202FN-ASF
CCGT 060204EN-ASF
CCGT 060204FN-ASF
CCGT 09T3005FN-ASF
CCGT 09T301FN-ASF
CCGT 09T302EN-ASF
CCGT 09T302FN-ASF
CCGT 09T304EN-ASF
CCGT 09T304FN-ASF
CCGT 09T308FN-ASF

CCXT 060202FN-AEC
CCXT 060204FN-AEC
CCXT 09T302FN-AEC
CCXT 09T304FN-AEC
CCXT 09T308FN-AEC
CCXT 120404FN-AEC
CCXT 120408FN-AEC

@ OcHosHas obnacTb
npuMeHeHnA
M O Bropuunas obnacts

npumeHeHna
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CMeHHble pexyue nnactTuHbl - BbICOKONO3NTNBHbDbIE

-
an)

\
CP.. e el

ApTukyn | d s d; r

CPGT 05T1005FN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 0,05
CPGT 05T101FN-ALU 5,60 5,560 1,98 2,5 0,1

CPGT 05T102EN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 02
CPGT 05T102FN-ALU 5,60 5,560 1,98 2,5 02
CPGT 05T104EN-ALU 5,60 5,560 1,98 25 04
CPGT 05T104FN-ALU 5,60 5,560 1,98 2,5 04
CPGT 05T1005FN-ASF 5,60 5,560 1,98 2,5 0,05
CPGT 05T101FN-ASF 5,60 5,560 198 25 01

CPGT 05T102EN-ASF 560 5,560 1,98 2,5 0,2
CPGT 05T102FN-ASF 5,60 5,560 198 25 02
CPGT 05T104EN-ASF 5,60 5,560 1,98 2,5 04
CPGT 05T104FN-ASF 5,60 5,560 1,98 25 04

RD..

6e3

C nokpbiTnem noKpbITMA

ApTukyn | d s d, r b,

RDHT 0501MOFN-ALU - 5,00 1,40 2,20
RDHT 0702MOFN-ALU - 7,00 2,38 2,85 - -
RDHT 07T1MOFN-ALU - 7,00 1,98 2,85 = =

RDHT 1003MOFN-ALU - 10,00 3,18 4,10 - -
RDHT 12T3MOFN-ALU - 12,00 397 4,10 = =
RDHT 1604MOFN-ALU - 16,00 4,76 510 - -

o0 0000 AL
0 0000 AT2
® 0 00 0 0 AK20F

@ OcoBHas o6nactb
NpUMeHeHnAa
OBropuuan obnacts
npumMeHeHnA

[ORN ]
®e O O O
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® @& AK10

bes
NOKpbITUA

® & AK20

ApTukyn

CPGT 05T1005FN-ALU
CPGT 05T101FN-ALU
CPGT 05T102EN-ALU
CPGT 05T102FN-ALU
CPGT 05T104EN-ALU
CPGT 05T104FN-ALU

CPGT 05T1005FN-ASF
CPGT 05T101FN-ASF
CPGT 05T102EN-ASF
CPGT 05T102FN-ASF
CPGT 05T104EN-ASF
CPGT 05T104FN-ASF

@ OcHosHas obnactb
nNpuMeHeHna

OBropuunan obnactb
npumMeHeHnA

- ER=
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CMeHHble pexyuine niacTruHbl - BbiICOKONO3NTUBHbDbIE

SC.. ‘

ApTukyn | d s d, r

SCGT 09T304EN-ALU 9,525 9,525 397 4,4 04
SCGT 09T304FN-ALU 9,525 9,525 397 44 04
SCGT 09T308EN-ALU 9,525 9,525 397 4,4 08
SCGT 09T308FN-ALU 9,525 9,525 397 4,4 038
SCGT 120404EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 04
SCGT 120404FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 04
SCGT 120408EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 038
SCGT 120408FN-ALU 12,700 12,700 4,76 5,5 038
SCGT 120412FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 1.2
SCGT 120416EN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 16
SCGT 120416FN-ALU 12,700 12,700 4,76 55 16
SCGT 120404FN-ACB 12,700 12,700 4,76 55 04

Q

SD.. ?

ApTukyn | d s d, r b,
@ ==  SDHTOST3AEFN-ALU 9,525 9,525 397 44 - 18
i “ SDHT 1204AEFN-ALU 12,70 12,70 476 55 - -

p—

184 ARNO"™-Werkzeuge | Dpe3eposaHiie— CMeHHble n1acmuHel Pasmepbl yKasaHbl B MM



b
in )
= b
< <
[ ]
[ )
[ )
[ )
[ ]
B o .
M e .
o o
H |
e
<
[ ]
B o
M o
o
.
H |

Pasmepbl yKasaHbl B MM

® & AT20

e O O O

AL20

C noKpbiTneM

AT10

®e O O O

C nokpbiTnEeM

PVD1

o

AT20

®e O O O

PVD2

o

PVD1

PVD2

® & AD2

AD2

® ® AK10F

ARNO™Werkzeuge | Dpe3zeposaHue— CMeHHble nIacmuHel

Bes
NOKpbITUA

AK10

bes
NOKpbITUA

® ® AK20F

AK20

ApTukyn

SCGT 09T304EN-ALU
SCGT 09T304FN-ALU
SCGT 09T308EN-ALU
SCGT 09T308FN-ALU
SCGT 120404EN-ALU
SCGT 120404FN-ALU
SCGT 120408EN-ALU
SCGT 120408FN-ALU
SCGT 120412FN-ALU
SCGT 120416EN-ALU
SCGT 120416FN-ALU

SCGT 120404FN-ACB

@ OcHosHas obnactb
nNpuMeHeHna

OBropuunan obnacts
npuMeHeHnAa

- - E

ApTukyn

SDHT 09T3AEFN-ALU
SDHT 1204AEFN-ALU

® OcHoBHan obnactb
npuMeHeHnA

O BropuuHas obnactb
npUMeHeHnA

- ~E




CMeHHble pexyuine rmnactuHbl - BbiICOKONO3NTUBHbDbIE

SE..

ApTukyn | d s
SEHT 1204AFFN-ALU 12,7 12,7 4,76
SEHT 13T3AGFR-ALU 134 134 397
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CMmeHHble pexyuine nnactTuHbl - BbiICOKONO3TUBHbDbIE

<97
@3
TC.. g

ApTukyn | d s d, r
_..‘__,1'- TCGT 110201EN-ALU 11,00 6,350 2,38 2.8 0,1
_--“ TCGT 110201FN-ALU 11,00 6,350 2,38 28 0,1
- & TCGT 110202EN-ALU 11,00 6,350 2,38 2.8 02
\’ TCGT 110202FN-ALU 11,00 6,350 2,38 28 0,2
TCGT 110204EN-ALU 11,00 6,350 2,38 2.8 04
TCGT 110204FN-ALU 11,00 6,350 2,38 2,8 04
TCGT 16T301FN-ALU 16,50 9,525 397 44 01
TCGT 16T302EN-ALU 16,50 9,525 397 44 0,2
TCGT 16T302FN-ALU 16,50 9,525 397 44 02
TCGT 16T304EN-ALU 16,50 9,525 397 44 04
TCGT 16T304FN-ALU 16,50 9,525 397 44 04
TCGT 16T308EN-ALU 16,50 9,525 397 4,4 08
TCGT 16T308FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 08
TCGT 16T312EN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 12
TCGT 16T312FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 1,2
TCGT 16T316EN-ALU 16,50 9,525 397 44 1,6
TCGT 16T316FN-ALU 16,50 9,525 3,97 44 1,6
TCGT 110204FN-ACB 11,00 6,350 2,38 2.8 04
TCGT 16T304FN-ACB 16,50 9,525 3,97 4.4 04
TCGT 16T308FN-ACB 16,50 9,525 397 44 08
TCGT 1102005FN-ASF 11,00 6,350 2,38 2,8 0,05
TCGT 110201FN-ASF 11,00 6,350 2,38 28 01
TCGT 110202FN-ASF 11,00 6,350 2,38 28 0.2
TCGT 110204FN-ASF 11,00 6,350 2,38 28 04
TCGT 16T301FN-ASF 16,50 9,525 397 44 0,1
TCGT 16T302FN-ASF 16,50 9,525 397 44 02
TCGT 16T304FN-ASF 16,50 9,525 397 44 04
TCXT 16T304FN-AEC 16,50 9,525 397 44 04
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AT20

®e O O O

PVD1
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AD2

AK10

bes
NOKpbITNA

AK20

ApTukyn

TCGT 110201EN-ALU
TCGT 110201FN-ALU
TCGT 110202EN-ALU
TCGT 110202FN-ALU
TCGT 110204EN-ALU
TCGT 110204FN-ALU
TCGT 16T301FN-ALU
TCGT 16T302EN-ALU
TCGT 16T302FN-ALU
TCGT 16T304EN-ALU
TCGT 16T304FN-ALU
TCGT 16T308EN-ALU
TCGT 16T308FN-ALU
TCGT 16T312EN-ALU
TCGT 16T312FN-ALU
TCGT 16T316EN-ALU
TCGT 16T316FN-ALU

TCGT 110204FN-ACB
TCGT 16T304FN-ACB
TCGT 16T308FN-ACB

TCGT 1102005FN-ASF
TCGT 110201FN-ASF
TCGT 110202FN-ASF
TCGT 110204FN-ASF
TCGT 16T301FN-ASF
TCGT 16T302FN-ASF
TCGT 16T304FN-ASF

TCXT 16T304FN-AEC

@ OcHoBHas o6nacTb
npumeHeHns
M (@] BropuuHan obnacrb

npumeHeHna
N
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CMeHHble pexyuine niacTruHbl - BbiICOKONO3NTUBHbDbIE

1S SR
o !
VC.. _— S

Bes

NoKpbITNA
™ ™
ApTukyn 1 d s d, r b, E E
< <
/7 VCGT 220530FN-ALUM 22,10 12,70 5,56 55 30 - [ )
=
R @0 6
)ICHOBHaA obnactb
t.f'_ npuMeHeHnAa n
OBtopwman obnactb M

NpUMeHeHnAa .
K O (@)
. .

s

0
©
A . 5
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VD..
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<
- VDGT 11T210FN-ALU 11,10 6,35 2,78 29 1,0 °
/m
= @ OcHosHas o6nacTb
¥ npuMeHeHus
OBmpmunaﬁ obnactb

npuMeHeHunsa

- DER=a
[ ]

190 ARNO"™-Werkzeuge | Dpe3eposaHiie— CMeHHble n1acmuHel Pa3mepbl yKasaHbl B MM



XD..

ApTukyn

XDHT 200440FR-ALU
oy XDHT 200450FR-ALU

Pasmepbi yKa3aHbl B MM
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Cnnasbl

CERMET

C nokpbiTem
AP6510

MHorocnoiiHoe nokpbitue PVD

MnacTuHbI N3 MEeNKO3epPHNCTOro KepmeTa (CcpeAHNI pasmep 3epHa
0,6 MKM) ANt 06pa6oTKM NerMpoBaHHbIX U HeJlerMpoBaHHbIX cTanen,
HepiKaBetowel n nuton ctanu. pumeHAIOTCA ANA YNCTOBOW 1
NPOMEXKYTOUYHOI1 06Pa6OTKN Ha BbICOKUX CKOPOCTAX pe3aHus.
MnacTuHbl 06ecnevynBaloT AONTUI CPOK CNYKObI NHCTPYMEHTa,
NOCTOAHCTBO XapaKTePUCTUK, MOHMKEHHYIO CKIIOHHOCTb K
06pa3oBaHMI0 HAPOCTa Ha peXylell KPOMKe, BbICOKYI0
XMMUNYECKYI0 CTOMKOCTb U HU3KNIT OKUCNINTENbHbIN U3SHOC Npu
3HauuUTeNnbHOMN N3HococTonKocTu. Mpmn 06paboTKe Cc NnpuMeHeHNeM
COX BeMOHCTPUPYIOT CYLLEeCTBEHHO 60J1ee BbICOKYIO NPOYHOCTb NO
CpaBHEHMIO C 06bIYHBIMM NHCTPYMEHTaMM 13 KepMeTa.

be3 nokpbiTua
AP6010

MnacTyHbI N3 MENKO3ePHMCTOro KepmeTa (cpeiHUI1 pa3mep 3epHa
0,6 MKM) Ans 06pa6oTKN NermpoBaHHOl, HepKaBelowWwein u INTon
cTanu. AnuTenbHbIN CPOK CNYK6bI NPY YNCTOBOWN N
npomexXyTo4Hoil o6pa6oTke. MpurogHbl ANA BBICOKOCKOPOCTHON
o6paboTku. [laHHasa mapKa KepmeTa o6nagaeT BbiCOKO
XUMUYECKON CTOMKOCTbIO (MO CpaBHEHUIO C TBEPAbIMU Cri/laBamm).
MnacTyHbI He MEIT CKJIOHHOCTU K 06pa30BaHMIo HapoCTa Ha
pexylmnx KpomKax n o6nagaloT sSHaUnTeNbHOMN
N3HOCOCTOMKOCTbIO. He MMeloT paBHbIX Npu 06paboTke Ha
BbICOKUNX CKOPOCTAX, 06ecneunBaloT Xxopouiee Ka4yecTBo
NOBEPXHOCTU N BbICOKYI0 TOYHOCTb.
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AC90C

MnacTuHbI N3 KEpMeTa C NOKPbITEM ANA CPEAHUX PEXNMOB
o6paboTKu. YaauHoe coueTaHue yaapHoil BA3SKOCTU U
N3HOCOCTONKOCTHU, TaK Kak noKpbiTue PVD cHuKaeT o6pasoBaHmne
HapoCTa Ha peXxyLieil KpomKe.

ACEG6(F)

MnacTuHbl N3 KepmeTa, o6nagaoLyie BbICOKOI yAapHOIl BA3KOCTbIO
1 npeaHa3HavyeHHble AN 06paboTKM cTanu Npu cpefHEeM ceyeHumn
CTPYXKKW, Ha CPeAAHNX CKOPOCTAX pe3aHunA. Xopoluas CTOMKOCTb K
OKUC/IeHMIO0, N3HOCY NO 3aAHel NOBEPXHOCTU U 06pa3oBaHIio
HapOCTa Ha peXyL X KpOMKax.

Pasmepbl yKasaHbl B MM



O6nactb npumeHeHusn no ISO

I1SO

P

Cranb, CTa/lbHOE NUTbE, YYryH CO
CNINBHOW CTPYXKKOW

M

HepxxaBetowme cranu, nutbe,
nerkoo6pa6atbiBaemble CTanm, YyryH,
1 YyryH, Xaponp n

MeAULMHCKNE cTanu

K

Cepblil YyrH, 3aKaNleHHbIN YYryH, 4yryH
C MeJIKO CTPYXKKOW, 3aKaneHHble cTanm,
HeMeTanNbl, NNacTUKW, AepeBo

AnOMUHWIA, aNKOMUHNEBDIE,
cnnaebl HeMeTannbl

S

)Kaponpo-mble CTanu, TUTaHbl
N TUTaHOBbIE CMJ1aBbl

H

3aKaneHHble cTanun u 4yryH
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CmeHHble pexywme nnactuHbl - CERMET

cC.. g L

C NOKpbITUEM 663 MNOKpbITUA
= 2| 3 .
A |
PTUKYN d s d, r © 8 o a
< < < <
CCGT 060201FL-U 6,40 6,350 2,38 28 0,1 )
CCGT 060201FR-U 6,40 6,350 2,38 2,8 0,1 [ ]
CCGT 060202FL-U 6,40 6,350 2,38 28 02 ® ) °
CCGT 060202FR-U 6,40 6,350 2,38 2.8 0,2 °
CCGT 09T302ER-U 9,70 9,525 397 44 0.2 [
CCGT 09T302FL-U 9,70 9,525 3,97 44 0,2 °
CCGT 09T302FR-U 9,70 9,525 397 44 0.2 [
CCGT 09T304ER-U 9,70 9,525 3,97 44 04 °
CCGT 060201EN 6,40 6,350 2,38 2.8 0,1 [
CCGT 060202EN 6,40 6,350 2,38 28 0.2 ° ° ) °
CCGT 060204EN 6,40 6,350 2,38 2.8 04 [ ° ) °
CCGT 09T301EN 9,70 9,525 3,97 44 01 [
CCGT 09T302EN 9,70 9,525 3,97 44 0,2 [ ] °
CCGT 09T304EN 9,70 9,525 3,97 44 04 ® °
CCMT 060202EN-AQ 6,40 6,350 2,38 28 0.2 [ )
CCMT 060204EN-AQ 6,40 6,350 2,38 28 04 ° °
CCMT 09T302EN-AQ 9,70 9,525 3,97 44 02 [ ) °
CCMT 09T304EN-AQ 9,70 9,525 3,97 44 04 [ [ ° °
CCMT 09T308EN-AQ 9,70 9,525 397 44 08 [] ® ()
CCMT 060202EN-PMC 6,40 6,350 2,38 28 0.2 ® °
CCMT 060204EN-PMC 6,40 6,350 2,38 2.8 04 [ °
CCMT 09T304EN-PMC 9,70 9,525 3,97 44 04 °
CCMT 120404EN-PMC 12,90 12,700 4,76 55 04 [
®0c 6
— o LI
O Bropuunas o6nactb M [ [ @) [
npuMeHeHuA
0
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CmeHHble pexywme nnactuHbl - CERMET

CP. g Ll

6es3
NoKpbITUA
ApTuKyn 1 d s d, r g
<
CPET 05T102FL 5,60 556 1,98 2,5 02 )
\,*/ CPET 05T102FR 5,60 5,56 1,98 25 02 °
A CPGT 05T102EN 5,60 5,56 1,98 2,5 0,2 °
@ CPGT 05T104EN 5,60 556 1,98 25 04 )
" CPMT 05T102EN 5,60 556 1,98 2,5 02 °
@ OcHosHas obnacTb
@ npuMeHeHus ﬂ hd
OBmpmnan obnactb M (]
npuMeHeHusA

o

[N

s

H

’\%n
@y =
N/ ° ?
) i
L VLl
SC ‘ o
(1]
6e3
NOKpbITUA
'
ApTuKyn 1 d s d, r ]
2
o " SCMT 09T304EN-AQ 9,525 9,525 397 44 04 [
[ J SCMT 09T308EN-AQ 9,525 9,525 397 44 038 °
i e ®0 6

== npumenen °
OBTOPVI‘!Haﬁ obnactb [ ]

npuMeHeHnsa

- ER=a

Pasmepbl yKasaHbl B MM ARNO™Werkzeuge | Dpe3zeposaHue— CMeHHble nIacmuHel 195



CmeHHble pexywme nnactuHbl - CERMET

NS
02
d ‘/D S
Q —«»—L—
S E o o,=22°
o0
6e3
NOKpPbITUA
w
ApTukyn 1 d s d, r b, g
<
SEKN 1203AFTN 12,7 12,7 3,18 = = 14 ]
SEKN 1204AFTN 12,7 12,7 4,76 - - 14 [
® OcHoBHan obnacTb
\‘-'=Wf npuMeHeHus H b
OBmpmnan obnactb M (]
npuMeHeHnsa
K]
N
s |
|
60°
TC — L
(1}
6e3
NOKPbITNA
e
ApTuKyn 1 d s d, r § @
< <
TCGT 110202FL 11,00 6,350 2,38 28 0.2 [ ]
Q TCGT 110204FL 11,00 6,350 2,38 28 04 [ ]
i TCMT 110202EN-AQ 11,00 6,350 2,38 28 0,2 [ ]
ﬂ_ﬁ TCMT 110204EN-AQ 11,00 6,350 2,38 28 04 o []
\‘7 TCMT 110208EN-AQ 11,00 6,350 2,38 28 08 [ ]
TCMT 16T304EN-AQ 16,50 9,525 3,97 44 04 [ ]
@ OcHosHan obnactb ° °
npuMmeHeHna
OBropuunan obnacts O [
npuMeHeHna
O

- TEa=a
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OnuncaHmne reomeTpun CBepXxTBEpAble pexyLe maTepuanbl

-EW

HenepetaunBaemasn

-W

Feometpua WIPER c 3auncTHoli KpoMKoOM

g

- W

CBN/PKD CBN/PKD

-MwW -PFA
MNepetaunBaemasn CmeHHas niacTyHa ¢ NasepHON 3aTOUYKON
ANsA YNCTOBOI 1 NOJTYYNCTOBOI 06PaboTKMN LIBETHbIX
meTannos
h =
-MC -PMA
MultiCut (cermeHTamu, nepeTaunBaemas) CmeHHas nnacTyiHa ¢ Na3epHON 3aTOUKON

ANA YepHOBOI1 06paboTKN LIBETHBIX METa/IOB

>
=) =

-WMC

CmeHHan nnactuHa MultiCut c reometpueir WIPER

CBN

CBN
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Cnnasbl

be3 nokpbiTnA
AH7510 CBN

MnacTuHbI U3 NOANKpUCTaNNYeckoro Kybnueckoro HuTpuaa 6opa c
BbICOKUM copiepxaHuem CBN B HanasHHOM HaKOHeYHMKe Ha
OCHOBaHNU N3 MMKPO3E€PHNCTOrO TBEpAOro cnnaea. Bbicokas
N3HOCOCTOMKOCTb 3afiHell NOBEPXHOCTN N yAapHaA BA3KOCTb.
BblCOKOCKOPOCTHOE pe3aHme 1 YncToBaA o6paboTKa ceporo YyryHa,
cneunanbHbIX CNAAaBOB U ieTaneil U3 cnekaemMbiX NOPOLWKOB.

AH7516 CBN

HoBas mapka ,AH7516"”: nnacTuHbl n3 menkosepHucroro CBN co
cneymanbHON KepaMn4ecKol cMecbio Ha OCHOBaHUM 13 TBEPAOTro
cnnaBa. O65nacTb NpYMeHeHIs - HenpepbIBHOE pe3aHune umn
yncroBas o6pab6oTKa B HECKONbKO NPNEeMOB 3aKaneHHOWN cTanu
TBepAocTbio oT 55-65 HRC. Tak)Ke BO3MOXXHO NpuMeHeHmne ansa
06paboTKu MaTepuanos c TBepaocTbio 6onee 65 HRC.

AH7520 CBN

MnacTuHbI U3 NONMKPMCTANNINYECKOro Kyonueckoro HUTpuga 6opa c
HU3KUM copepkaHnem CBN B HanaAHHOM HaKOHeYHUKe Ha
OCHOBaHUW U3 MUKPO3EpPHNCTOro TBepAoro cnnasa. MpekpacHasa
N3HOCOCTOMKOCTb, CONPOTMBJIEHNE CKaTUIo 1 yapHasA BASKOCTb
npu pesaHumn TpyaHoo6pab6aTbiBaeMbix MaTepuanos (54-64 HRC).
OcHOBHas 06nacTb NPUMeHeHNA - HenpepbiBHOE pe3aHne n
06pab0oTKa B HECKONIbKO NP1eMOB Npu KauecTBe 06paboTku
nosepxHocTu Ra 1,6-3,2 mKM. 3akaneHHble ctanm (45-62 HRC) -
06paboTka 6e3 ncnonb3oBaHUA 1 c ucnonb3oBaHnem COX go Ra
1,6-3,2 MKM npu rny6uHe pesaHusa fo 0,05-0,4 mm (Vc=80-180 m/
MMWH).

AN8020 PKD

MnacTuHbI Ha 0OCHOBE NONNKPUCTANNINYECKOTO aNnMasa,
apMUPOBAHHOIO TBEpPAbIM CMIABOM, HA OCHOBaHMN 13
cpefHe3epHUCTOro TBEpPAOro cnnaea. Boicokas ocTpoTa pexyueit
KPOMKMW U HU3KMe ycunus pesaHus o6ecneunBaloT manbie AONYycKN
npu o6pa6oTke. MoBbilWeHHasA N3HOCOCTONKOCTb U yAapHas
BA3KOCTb. YncroBas u o6uian 06paboTKa LiBETHbIX META/NIOB Ha
BbICOKMNX CKOPOCTAX pe3aHua.

Tun

MnacTuHbl C HanasHHbIMMN CermeHTamMum

CmeHHble nnacTuHbl ¢ cermeHTamu CBN n PKD, HanaAHHbIMU Ha
TBEPAOCM/IaBHYIO OCHOBY. [INHa pexylieil KPOMKW 3aBUCUT OT
pa3mepa nnacTuHbl.

MHCprmeHT NMOJIHOIoO cevyeHnsa
CmeHHble nnacTuHbl ¢ cermeHTamu CBN u PKD, HanasaHHbIMK Ha
TBepAoOCNIaBHYI0 OCHOBY.

Pasmepbl yKasaHbl B MM

CBepxTBEéppAable maTepuanbl
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O6nactb npuMmeHeHnA No ctaHpapTy ISO  CBepxTBEpAble pexyLme maTepuanbl

Marepuan O6nactb
ISO CBN/PKD pexyuero
npumeHeHunA
WHCTPYMEHTa
Cranb, cTanbHoe NIUTbE, YYTryH CO
CNUBHO CTPYXKKOM E E 3
] T
g £ g 3
: : g 2
g g 2 g
g g 8
= & &
10
HepixaBetowue ctanu, nutbe,
nerkoo6pab6arbiBaemble CTanm, YyryH, 20 § a 3
il uyryH, )xaponp " £ $ o &
MeAULMHCKMe cTann & 3 H g
30 = 13 3 a
2 g c &
g 2 2
40 = & ]
50
Cepblii YyrH, 3aKaneHHbIN YyryH, YyryH
C MeNIKOI CTPYXKKOM, 3aKaneHHble cTanu, E a s
HemeTannbl, NNacTUKK, AepeBo g g ° z
2
8 H g g
% [+ o a
I Q c &
g g g
s & &
AnOMUHWIA, aNIOMUHNEBbIE
a
cnnaBbl HeMeTannbl 1 g E
i ¢ s 3
] H % 2
s 0§ @ ¢
g g
5 g &
XaponpouHble cTanu, TATaHbl
2
1 TUTaHOBbIE CNNaBbl € g ;
g g
@ 3 g o
g & 2 g
2 8 g
3aKaneHHble CTanm u YyryH
a 13
r :
= < g 2
= E3 - g_
& 2 g 2
B N e B
=3

06nacTb OCHOBHOTO NPUMeHeHNA 06n1acTb BTOPUYHOTO NPUMEHeHNA

f T obnactb f T obnactb
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CMeHHbIe peXylyre NNacTVHbI - CBepXTBEpAble pexylye maTepuanbl

. S
CCG To [ &
HenepetaunBaembie - PCD "\
JlazepHas 3aTouKa
CTPpY»KKonoma
CnnaBbi
[=]
N
ApTukyn d d; s I Limin r §
<
- CCGT 060202FN-PFA 6,35 28 238 645 30 02 .
“ CCGT 060204FN-PFA 6,35 28 238 6,45 30 04 °
CCGT 09T302FN-PFA 952 44 397 9,70 40 02 °
= CCGT 09T304FN-PFA 952 44 397 9,70 40 04 °
CCGT 09T308FN-PFA 952 44 397 9,70 40 08 °
CCGT 060202FN-PMA 6,35 28 238 6,45 30 02 °
n CCGT 060204FN-PMA 635 28 238 645 30 04 °
CCGT 09T302FN-PMA 952 44 397 9,70 40 02 °
CCGT 09T304FN-PMA 952 44 397 9,70 40 04 °
CCGT 09T308FN-PMA 9,52 44 397 9,70 40 08 °
@ OcHoBHas o6nactb
P |
O Bropuunasn obnact M
npumeHeHuA .
K
g -
S
R
CCaGT.. -
Mepetaunsaembie - PKD
CnnaBbl
o
N
ApTukyn d d; s | Limin r v §
<
- CCGT 060202FN-MW 6,35 28 238 6,45 30 02 7 °
""' CCGT 060204FN-MW 6,35 28 238 6,45 30 04 7° °
CCGT 09T304FN-MW 952 44 397 97 40 04 10° °
CCGT 120404FN-MW 12,7 55 476 12,9 40 04 10° °

@ OctosHas o6nacte
NpUMeHeHuA

OBropuunan obnactb
npumeHeHnA

S DER=a
[ ]

Cnnas

AH... > CBN
AN... > PKD/PCD
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CMeHHbIe pexyLye NNacTVHbI - CBepXTBEpAble pexyline MaTepuanbl

S
f
N
CCGW..
HenepertaunBaembie - CBN
Cnnasbl
o (- o
in in a
ApTukyn d d, s 1 bimin r ':E ':E E
< < <
CCGW 060202TN-MC 635 28 238 6,45 2,5(2%) 02 ° . °
. CCGW 060204TN-MC 635 28 238 6,45 2,5 (2%) 04 ° ° .
CCGW 09T302FN-MC 952 44 397 97 2,5 (2%) 02 .
ﬁ.ﬂ CCGW 09T302TN-MC 9,52 44 397 97 2,5 (2%) 02 ° ° °
CCGW 09T304FN-MC 952 44 397 97 25 (2x) 04 °
CCGW 09T304TN-MC 9,52 44 397 97 2,5 (2%) 04 ° ° °
CCGW 09T308TN-MC 9,52 44 397 97 25 (24 08 ° ° °
@ OcHoBHas obnac
oo © |
OBropuunasn obnactb M
npumMmeHeHna
.
.
[ ] [ ) [ )
S
f
N
CCGW '
[ X}
MepetaunBaembie - CBN/PKD
CnnaBbl
o (=] (=]
i a S
ApTukyn d d, s | bimin r ':E ':E 2
< < <
CCGW 060202FN-MW 635 28 238 645 25 02 ° ° °
| CCGW 060202TN-MW 6,35 28 238 6,45 25 0.2 ° °
L CCGW 060204FN-MW 635 28 238 645 25 04 ° ° °
CCGW 060204TN-MW 6,35 28 238 6,45 25 04 ° °
CCGW 09T302FN-MW 952 44 397 97 25 02 . °
CCGW 09T304FN-MW 9,52 44 397 97 25 04 ° °
CCGW 09T308FN-MW 952 44 397 97 25 08 °
CCGW 120404FN-MW 12,70 55 4,76 12,9 4,0 04 °

@ OcHoBHas obnacTb
npumeHeHus

O Bropuunas obnacts
npuMeHeHus

- PERA=a8
[ ]

Cnnas

AH... > CBN
AN... > PKD/PCD
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CMeHHble pexyune rmnactuHbl - CBerTBépAble pexyuwne martepuasibl

CCGW..

HenepetaunBaembie - CBN/PCD

ApTukyn d
CCGW 060204TN-EW 6,35
CCGW 09T304FN-EW 9,52

¢ CCGW 09T304TN-EW 9,52
CCGW 09T308FN-EW 9,52
CCGW 09T308TN-EW 9,52
CCGW 120404FN-EW 12,7
CCGW 120404TN-EW 12,7
CCGW 120408TN-EW 12,7
CCGW 09T304FN-W 9,52
CPGT..

MepetaunBaembie - CBN

ApTukyn d

CPGT 05T102FN-MW 5,56

=

Cnnas

AH... > CBN
AN... > PKD/PCD
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d;

28
44
44
44
44

55
55

44

Cnnasbl
° g g
s I D r R 2 8
== == =
< < <
2,38 6,45 25 04 [} L]
3,97 9,7 2,5 04 [ ] [ ]
397 97 25 04 (] L]
3,97 9,7 2,5 08 [ ]
3,97 97 25 08 [
4,76 129 2,5 04 [ ] [ ]
4,76 129 2,5 04 [ ]
4,76 129 2,5 08 [ ]
3,97 9,7 2,5 04 [ J

@ OcHoBHan obnactb
npuMeHeHua

OBropuunan obnacts
nNpuMeHeHua

- TEEa=a
[ ]

=\

Y
Cnnas
o
@
d, S 1 bimin r Y E
<<
25 1,98 56 25 0,2 7° °
@ OctosHas o6nacts
npyUMeHeHusA n
O BropuuHas o6nactb M
npumeHeHna .
K
[N ]
|
-
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CMeHHbIe pexylyne N1acTVHbI - CBepXTBEpAble pexylie maTepuanbl

S
CPGW..
MNepetaunBaembie - CBN
Cnnasbl
o © o
in in @
A .
PTUKYN d d, s I | e r ':E ':E ':E
< < <
CPGW 05T102FN-MW 5,56 25 1,98 56 25 02 (] [ ] [
‘ CPGW 05T102TN-MW 5,56 2,5 1,98 56 25 0,2 [ ] [ ]
CPGW 05T104FN-MW 5,56 2,5 1,98 56 2,5 04 [ ] L4 [ ]
@0 6
minga N © |
O Bropuunas o6nactb M
nNpUMeHeHuA
.
.
m ° ) °
S
CPGW..
Henepetaunsaembie - CBN
Cnnas
o
N
ApTukyn d d, s | Limin r ﬁ
<
CPGW 05T104TN-EW 5,56 2,5 1,98 56 20 04 °
- ®0 6n
r— @
O Bropuunas o6nactb M
npumeHeHns
.
Cnnas
AH... > CBN
AN... > PKD/PCD
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CMmeHHbIe pexylye NNacTVHbI - CBepXTBEpAble pexylyne maTepuanbl

S
° S /
~
<
TCGT EZE
L X} ' ,\{
Mepetaunsaembie - PKD
Cnnas
o
)
ApTukyn d d, s I imin r Y §
<
TCGT 16T304FN-MW 9,52 44 3,97 16,5 4,0 04 10° °

-"' @ OckosHas o6nacTb
npumeHeHuA
@] BropuuHan obnactb

npumeHeHusa

- DER=a
[}

d S
5
I~
(PR3
1]
TCGW.. Yalo
Mepetaunsaembie - CBN/PKD
Cnnasbi

=) =)

o 8

ApTukyn d d, s | Limin r ':E 2
< <

TCGW 090202FN-MW 5,56 25 2,38 96 30 0,2 o
F TCGW 090204FN-MW 5,56 2,5 2,38 9,6 30 04 [ J
TCGW 110202FN-MW 6,35 28 2,38 1 40 0,2 o
TCGW 110204FN-MW 6,35 2,8 2,38 11 4,0 04 [ ] °
TCGW 16T304FN-MW 9,52 44 397 16,5 4,0 04 °
TCGW 16T308FN-MW 9,52 44 3,97 16,5 4,0 038 (]

® OcHosHas obnactb
npuMeHeHnA
OBmpvn-man obnactb

npumeHeHus

- DEE=8
[}

Cnnas

AH... > CBN
AN... > PKD/PCD
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CMeHHbIe pexylLye NNacTVHbI - CBepXTBEpAble pexylyne maTepuanbl

d —S
5
I~
(PR3
=2}
TCGW.. Yokt
Henepetaunsaembie- CBN/PKD
Cnnasbl
o o
o 8
A min
pPTUKYN d d, s 1 I r ':E g
< <
TCGW 110204TN-EW 6,35 28 2,38 11,0 25 04 [
= TCGW 16T304FN-EW 9,52 44 3,97 16,5 25 04 [
/ ® OcHosHas obnactb
npUuMeHeHna
O Bropuunas o6nacts

npumeHeHnsa

B - -H-
[ ]

Cnnas

AH... > CBN
AN... > PKD/PCD
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CnnasBbl

HSS anAa ckopocTHOro pesaHus

C nokpbiTnem
HSS-TiN

MHorocnoiiHoe nokpbitue PVD

Acnonb3yloTca B AONONHEHWNE K NIaCTUHAM U3 TBepAbIX CNaBoB
npu 06pa6oTKe Ha HU3KNX CKOPOCTAX pe3aHus, Korga Heobxoguma
BbICOKas yaapHas BA3KOCTb. [1nA NCNONb30BaHUA B
He6naronpuATHbIX ycoBMAX 06paboTKu (Hanpumep, npu pesaHun
B NPepbIBMCTOM pexume, 06paboTke KOBAaHHOr0 HapPY»KHOTO C/10A),
a TaKxKe Ans o6paboTKn TpyaHOO6pabaTbiBaeMbiX MaTepunanos.
MpuroaHbl AnsA 06paboTKM aNntOMNHNEBDIX CNJIABOB (KOBaHHbIX U
NUTBIX), HUKeneBbIX CNAaBOB, MeAW, NaTyHN 1 6poH3bl. Bonbluoe
ceyeHme CTPYXKKHU, BbiCOKas yaapHasa BA3KOCTb Ha pexyLyeil
Kpomke. MokpbiTne ns TiN o6ecneunsaeT HU3KMIA U3SHOC.
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HSS-TiAIN

MHorocnoiiHoe nokpbitTue PVD

Ucnonb3yloTca B AononHeHMe K NnacTUMHam U3 TBepAbiX CN/1aBoB.
PekomeHAYyI0TCA ANA BbICOKONPON3BOAUTENbHON 06paboTKu.
0O6paboTKa cTanu, HepXaBelLiell CTann u TpyaHoo6pabaTbiBaemMbIx
MaTepuanos c npuMmeHeHuem n 6e3 npumeHeHna COX.
TBeppocnnaBHoe nokpbiTue TiAIN o6ecneunBaeT BbICOKYIO
YAapHYI0 BA3KOCTb, BbICOKYI0 CKOPOCTb pe3aHnA N MaKCMMabHYI0
3alUTY OT TEPMUNYECKNX N XMMUYECKNX HanpAXKeHu.
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ApTukyn

AOFT 15T308FR
AOFT 15T3PFFR
AOFT 200408FR
AOFT 2004PFFR

AOFT 15T308FR-3-25
AOFT 15T3PFFR-1/2-25
AOFT 200408FR-3-20
AOFT 2004PFFR-1/2-20

APFT..

ApTukyn

APFT 1604PDFR-18
APFT 1604PDFR-25
APFT 160404FL
APFT 160404FR
APFT 160408FL
APFT 160408FR
APFT 160412FL
APFT 160412FR
APFT 1605PDFR

APFT 1604PDFL-3-18
APFT 1604PDFR-3-18
APFT 1604PDFR-3-25
APFT 1604PDR-1/2-18
APFT 1604PDR-1/2-25

14,50
14,50
19,40
19,40

14,50
14,50
19,40
19,40

16,7
16,7
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
16,7
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16,7
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11,0

9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52
9,52

9,52
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9,52
9,52
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CMeHHble pexxywme naacTvHbl - HSS

4,2
4,2
4,76
4,76

4,2
4,2
4,76
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4,76
4,76
4,76
4,76
4,76
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5,56
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d;

38
38
4,5
45

38
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4,5
45

d;

45
4,5
45
4,5
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45
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4,5
45
4,5
4,5
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ro8
0,2 x45°

ro8
0,2 x45°

r0,8
0,2 x45°

ro8
0,2 x45°

@ OcHosHas o6nacTb
npumMeHeHnA

O BropuuHan obnactb
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ro8
ro8
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CmeHHbIe pexywme niacTuHbl - HSS

BPFT.. - - -

Cnnasbi
C NOKpbITUEM
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