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Systemvorstellung

WEICHE MATERIALIEN — SCHARFE SCHNEIDEN.

Ideal fiir langspanende Werkstoffe, filigrane Bauteile und héchste Oberflachengiiten:
Hochpositive Wendeschneidplatten mit scharfer Schneidkante von ARNO.

Wenn Sie extrem schnittige Wendeschneidplatten suchen, werden Sie bei uns mit Sicher-
heit fiindig: Denn die Vielfalt, die ARNO an Hochpositiven Wendeschneidplatten bietet, ist
weltweit einzigartig. Genauso wie die Qualitat: Alle Hochpositiven Wendeschneidplatten
bestehen aus einem Ultrafeinkorn-Substrat, sind prézisionsgeschliffen und haben eine
polierte Spanleitstufe.

Fir die maBgeschneiderte Bearbeitung weicher Materialien wie Aluminium haben Sie die
Wahl zwischen verschiedenen beschichteten oder unbeschichteten Sorten, Geometrien,
Standard- und ZwischengréBen sowie Eckenradien von 0,05 bis 3,0 mm. Fur Stahle und
rostfreie Stahlen gibt es zusatzlich weitere Beschichtungen. Und bei Bedarf stehen fur
die Bearbeitung von Stahlen und exotischen Werkstoffen auch verrundete Varianten zur
Verfligung, die durch extreme Standzeiten glanzen. Flir welche unserer Hochpositiven
Wendeschneidplatten Sie sich auch entscheiden: Hochste Oberflachengliten und prazise
Ergebnisse sind garantiert.

®

SCHNITTIGE VORTEILE

der Hochpositiven Wendeschneidplatten in
der scharfen Variante

Weltweit groBite Vielfalt an Hochpositiven
Geometrien

Beste Qualitat durch Prazisionsschliff

Extrem scharfe, glatte Schneiden fiir niedrige
Schnittkrafte
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ISO Wendeschneidplatten

Hochpositive Wendeschneidplatten fur
weitere Anwendungen

- ASF-, ACB-, AWI- und ALU-Platten sind nicht nur fiir langspa-
nende Materialien die Losung

- Mit der passenden Beschichtung sind sie perfekt zum Schlichten
von Stahl und rostfreiem Stahl

- Fiir exotische Materialien konnen die Schneidkanten zusatzlich
verrundet werden

Schleitkompetenz seit iber 30 Jahren

- Rund 2,5 Millionen Wendeschneidplatten werden pro Jahr bei
ARNO prazisionsgeschliffen

- Auch Verrundungen erfolgen inhouse

- Das jahrzehntelang aufgebaute Know-how in diesem Bereich
zeigt sich an der kompromisslosen Schneidenqualitat
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Systemvorstellung

EXOTISCHE MATERIALIEN — STARKE LOSUNGEN.

Ideal zur Feinstbearbeitung hochwarmfester Werkstoffe und rostfreier Stahle:
Hochpositive Wendeschneidplatten mit verrundeter Schneidkante von ARNO.

Sie mussen schwer zerspanbare Materialien wie Titan und Superlegierungen effizient und
hochprazise bearbeiten? Wir haben die Losung: unsere Hochpositiven Wendeschneid-
platten mit verrundeter Schneidkante. Sie sind scharf genug, um die Schnittkraft gering
zu halten und bieten dank Verrundung eine ausgezeichnete Kantenstabilitat. Gegen die
schlechte Warmeleitfahigkeit der exotischen Werkstoffe sind sie durch passende High-
tech-Beschichtungen ebenfalls bestens gewappnet.

Die Alternative bei exotischen Materialien: Gesinterte Wendeschneidplatten mit
Spezialgeometrien von ARNO.

Die negativen NFT-, NMT- und NMT1-Platten sind zuverlassige, kostengtinstige
Problemloser flr die leichtere Zerspanung bis zum Schruppen. Zusatzlich ist die positive
PMT1-Platte optimal fir die mittlere Bearbeitung von Superlegierungen. Alle Uiberzeu-
gen bei zahem Material durch hohe KerbverschleiBfestigkeit und Hitzebestéandigkeit. Die
speziellen Geometrien sorgen flir eine hervorragende Spankontrolle und damit absolute
Prozesssicherheit.

Fir lange Standzeiten bei der Bearbeitung von exotischen Materialien in jedem Fall eine
gute Wahl: ARNO Tragerwerkzeuge mit Innenkihlung — die Schneide wird effektiv geklhlt
und die Spane optimal abtransportiert.

®

EFFIZIENTE VORTEILE
der ARNO Wendeschneidplatten fiir exotische
Materialien

Hohe Standzeiten dank hervorragender Hitzebe-
standigkeit und KerbverschleiBfestigkeit

Vermeidung von Ausschuss durch sichere Prozesse
und eine prazise Bearbeitung

GroBe Auswahl - negative Spezialisten fiir
Schlicht- bis Schruppbearbeitungen, Hochpositive
Wendeschneidplatten fiir Feinstbearbeitungen
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ISO Wendeschneidplatten

Die Spezialisten firs Grobe

- Ob Inconell oder Hasteloy - Hochtemperatur- und Superlegierun-
gen werden mit unseren NFT-, NMT- und NMT1-Geometrign
sicher zerspant

- Die Platten glanzen auch bei hohen Temperaturen und zahen
Materialien durch extreme Ausdauer

Damit lauft’s bei exotischen
Werkstoffen rund

- Die Hochpositiven ASF-, ACB-, AWI- und ALU-Platten mit
Schneidkantenverrundung sind in Kombination mit entsprechen-
den Beschichtungen optimal fiir schwer zerspanbare Materialien
wie Titan und Hochwarmfeste Superlegierungen
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Systemvorstellung

IS0-BEZEICHNUNGSSYSTEM
FUR WENDESCHNEIDPLATTEN
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ISO Wendeschneidplatten
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ZUSATZANGABE

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

z.B. - NMG
-NA
- ACB
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Sortenauswahl ISO Wendeschneidplatten

HARTMETALL / CERMET Y -

ISO Hartmetall Cermet Anwendung
ZAHIGKEIT
+ |
40 E
=)
2
30 = =
-_ =
Unlegierter Stahl 2 2
gerter 2 S S S
Niedrig legierter Stahl S - = = =
2 =
Hochlegierter Stahl ] 3 o =
Nichtrostender Stahl = ES S
i 10 K
+
VERSCHLEISSFESTIGKEIT
ZAHIGKEIT
+ |
40 E
=)
2
30 = =
-_ =
o o
Nichtrostender Stahl [ 3
2 é = 2
=
S
10 é [
+
VERSCHLEISSFESTIGKEIT
ZAHIGKEIT
+ |
40 E
=
2
30 = =
-_ -_
o o
Temperguss (] 3
Grauguss 2 g .~°:.-"
Gusseisen mit Kugelgraphit E
GGV (CGI) 10 3
+
VERSCHLEISSFESTIGKEIT
ZAHIGKEIT
+ |
40 E
=)
=2
30 = =
-_ -_
Aluminium-Knetlegierung (] &
Aluminium-Gusslegierung 20 >° %"
Manesiumlegierung E
Kupfer und Kupferlegierungen 10 e
Nichtmetallische Werkstoffe +
VERSCHLEISSFESTIGKEIT
ZAHIGKEIT + i
4 E
=
2
30 = =
= -_
) ] oS
Warmfeste Legierungen @ 8
Titanlegierung =2 2
Wolframlegierungen E
Molybdénlegierungen 10 e
+
VERSCHLEISSFESTIGKEIT
ZAHIGKEIT + |
4 E
=)
=]
30 = §
= E—
. ] ]
Geharteter Stahl » 8
Gehartetes Gusseisen ey = 2
=
=
10 3
+

VERSCHLEISSFESTIGKEIT é

218 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Sortenbeschreibung

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

Werkstoffgruppe

Sorte

AL10

PVD

AL20

PVD

AP2025

CVD

AP2035

CVD

AP2110

CVD

AP2310

CVD

AP2320

CVD

AP2335

CVD

AP2420

CVD

AP2615

CVD

AP2620

CVD

AP2625

CVD

AP2635

CVD

Beschichtungs-
farbe

Eigenschaften

* Besonders geeignet fiir sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten
. |:|0he Beschichtungsharte
* AuBerst hohe VerschleiBfestigkeit

« Fiir Stahl, Grauguss und rostfreien Stahl
* Hohe VerschleiBfestigkeit und Beschichtungsharte
* Gute Schneidkantenstabilitat

« Universalsorte fiir Stahl- und Gusswerkstoffe
* Hohe Zahigkeit
* Hohe VerschleiBfestigkeit

« Fiir ungiinstige Bedingungen wie unterbrochene Schnitte
« Fiir labile Verhaltnisse oder nicht optimale Materialoberflachen
« Extrem hohe Zahigkeit und gute VerschleiBfestigkeit

« Fiir die , High-Speed“-Bearbeitung von Stahl
« Schruppbearbeitung von Grauguss und Kugelgraphitguss
* Hachste Sicherheit auch unter extremen Bedingungen

« Hauptsorte fiir Stahlzerspanung im Bereich Schlichten
* Hohe VerschleiBfestigkeit
* Hohe Standzeiten

 Hauptsorte fiir die mittlere Stahlzerspanung
« Stabil gegen plastische Deformation
 Hohe Bruchfestigkeit

« Hauptsorte fiir die Stahlzerspanung im Bereich Schruppen
* Extrem zahe Sorte
« Fiir unterbrochene Schnitte und ungiinstige Bedingungen

« Hartmetallsorte fiir die Stahlzerspanung
« Verminderte Reibung und verringerter Verschlei
* Robuste und stabile Schneidkante fiir die Schruppbearbeitung

« Verbesserte KolkverschleiBfestigkeit
* Ausgerichtete Kristalle in der Oberschicht
« Feinkornige Antihaftschicht mit sehr hoher Harte

* Breiter Anwendungsbereich
« Verbesserte Ausbruchbestandigkeit
« Verbesserte VerschleiBbestandigkeit

« Hochste Zuverlassigkeit
* Reduzierte Adhasion durch spezielle Schichtbehandlung
« Verbesserte Haftfestigkeit zwischen Substrat und Beschichtung

* Ausgezeichnete Zahigkeit
* Gesteigerte Bruchfestigkeit
« Deutlich reduzierte Zugspannung der Beschichtung

O

O

ISO Wendeschneidplatten

Anwendungsbereich

VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZAHIGKEIT
5 10 15 20 25 30 35 40 45

PN ®

y Y ®

A\
AN |

.Aiilh g

A\ ®

J N ®
AN [ 4

PN ”

AT

A ™)

L

A ®

A0 ”

N

P % |

AN ||

219

ARNO®-Werkzeuge | Drehen




Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

Sorte Beschichtungs- Eigenschaften Werkstoffgruppe Anwendungsbereich
farbe
VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZRHIGKEIT
[ X R ¢
M 5 10 15 20 25 30 35 40 45
AP5210 « Fiir die Feinbearbeitung von Stahl und rostfreien Stahlen
. HohelBelstandlgken gegen abrasiven Verschlei ®@ 0O o \ .
PVD * Funktioniert auch bei Werkstoffen der Gruppen Kund S N
AP7020 / * Basissubstrat fiir die Stahlbearbeitung
« Fiir vergiitete und hartere Stahle gut geeignet
® O (O3Ne)
PVD / * Sehr hohe Thermostabilitét “
AP7210 * Neueste PVD-Beschichtungsgeneration AlTiN-basiert \
« Universell einsetzbare Sorte im Stahlbereich
® O OO
PVD « Sehr gute VerschleiBfestigkeit Z_k '
AP'[220 * Neueste PVD-Beschichtungsgeneration AITiN-basiert
« Universell einsetzbare Sorte im Stahlbereich ®@ 00O /\ “
PVD * Gutes Zusammenspiel von VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit 4__>
AM15C / « Fiir die Schlichtbearbeitung
« Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten bei guten I Yo ‘
CVD Bearbeitungsbedingungen
« Nicht geeignet fiir NE-Metalle
AM2030 « Extrem hohe Zahigkeit
« Sehr gute VerschleiBfestigkeit
o e (e}
CVD « Sehr gutes Gleitverhalten des Spans “
AM2035 / « Fiir schwer zerspanbare, austenitische rostfreie Stahle und
hochwarmfeste Legierungen oe o “
CVD « Sehr gute VerschleiBfestigkeit
* Hohe Zahigkeit
AM2110 / « Fiir die Schlichtbearbeitung von rostfreiem Stahl
* Hohe Standzeit und VerschleiBfestigkeit ° ‘
CVD « Sehr harte und mikrofeine Beschichtung
AM2130 / « Fiir die mittlere und schwere Bearbeitung von rostfreiem Stahl
* Hohe Standzeit und VerschleiBfestigkeit ° “
CVD « Fiir unterbrochene Schnitte geeignet
AM25C / « Fiir die Schlicht- und mittlere Bearbeitung von Stahl und Stahlguss
« Fiir wechselnde Schnitttiefen geeignet 0O e o0 “
CVD * Mittlere Schnittgeschwindigkeiten
AM2620 « Sehr gut fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten im Vollschnitt
« Verbesserte Bruchzahigkeit ° “
CVD « Erhohte KerbverschleiBbestandigkeit
AM2630 * Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
« Sehr gut bei allen Bearbeitungsverhaltnissen ° ”
CVD * Hohe Standzeiten durch sehr gute Prozessstabilitat
AM2640 * Ausgezeichnete VerschleiB- und Bruchfestigkeit
« Sehr hohe Adhasionshestandigkeit Py “
PVD / « Sehr gut geeignet bei instabilen Schnittbedingungen

220 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

Sorte Beschichtungs- Eigenschaften Werkstoffgruppe Anwendungsbereich
farbe
VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZRHIGKEIT
M 5 10 15 20 25 30 35 40 45
AM350 / « Fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Gute VerschleiBfestigkeit und sehr gute Zahigkeit oe o) “
CVD y * Geeignet bei ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen
AM35C / * Fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit oe '
CVD y * Geeignet bei ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen
AM5015 « Universell einsetzbare Sorte
« Gute VerschleiBfestigkeit ©e000@®O0 .
PVD * Gute Schneidkantensicherheit
AM5020 « Fiir die Schlichtbearbeitung rostfreier und warmfester Stahle
« Hohe Zahigkeit und gute VerschleiBfestigkeit o e .
PVD * Optimal beim Feindrehen von schwierigen Werkstoffen
AM5025 « Fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
« Sehr gute Zahigkeit und gute VerschleiBfestigkeit ® O o ‘
PVD * Geeignet fiir wechselnde Schnitttiefen und unterbrochene Schnitte
AM5110 * Gut geeignet fiir Werkstoffe der Gruppe M und S
* Hohe Bestandigkeit gegen abrasiven VerschleiB 0O®@00O0O0 .
PVD * Optimale Sorte fiir die Feinbearbeitung
AM5115 / « Sehr gute VerschleiBfestigkeit
« Hitzebestandige Diinnschicht 000 ® O Z\ ‘
PVD * Oxidations- und DiffusionsverschleiBfestigkeit N
AM5120 « Fiir die Schruppbearbeitung von rostfreien Stahlen
* Auch besonders geeignet fiir exotische Materialien 0O 0000 “
CVD * Auch einsetzbar bei hitzebestandigen Legierungen
AM5120+ « Fiir die mittlere und Schrupp-Bearbeitung
* Hohe Schneidkantenstabilitat oe 00 “
PVD * Geeignet bei Superlegierungen
AM5125 / « Sehr gute Bruchfestigkeit
« Hitzebestandige Diinnschicht 000 ® O Zl “
PVD * Oxidations- und DiffusionsverschleiBfestigkeit
AM5130 « Fiir die mittlere Bearbeitung von rostfreien Stahlen
* Auch geeignet fiir exotische Materialien 0O 0000 “
CVD « Universelle Sorte
AM5220 « Fiir die Bearbeitung von Stahlen, Stahlguss, rostfreien Stahlen
* Auch geeignet fiir die Bearbeitung von Superlegierungen o eo o “
PVD * Hohe VerschleiBfestigkeit
AM'[O]_O  Sehr gut geeignet fiir rostfreie Stahle und Titan
* Auch fiir Harte Stahle geeignet oe ® O ’
PVD / * Sehr hohe Thermostabilitat
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten

HC — HARTMETALL BESCHICHTET

Sorte Beschichtungs- Eigenschaften Werkstoffgruppe Anwendungsbereich
farbe
VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZRHIGKEIT
HMHH! 5 10 15 20 25 30 35 40 45 tnx
AM7020 * Sehr gut geeignet fiir rostfreie Stahle und Titan
* Auch fiir Harte Stahle geeignet oe ® O .
PVD / « Sehr hohe Thermostabilitat
AK2110 / « Stabile Sorte fiir die Gusszerspanung
« Exzellente VerschleiBfestigkeit o PY N\ ‘
CVD J * Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung é_k
AK2310 « Universeller Einsatz bei Werkstoffen der K-Gruppe
« Exzellente VerschleiBfestigkeit o PY / X .
CVD * Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung L
AK2305 « Ultra-dicke Beschichtung fiir hohe Schnittdaten
« Kristalline ausgerichtete Anordnung ° ZB ‘
CVD « Sehr hohe Effizients in GG-Materialien
AK2315 « Sehr hohe Haftung der Beschichtung
« Kristalline ausgerichtete Anordnung ° Zx ‘
CVD o Stabilitat und Standzeit in GGG-Materialien )
AK2320 « Universeller Einsatz bei Werkstoffen der K-Gruppe
« Hohe VerschleiBfestigkeit o ° / X ‘
CVD * Geeignet bei unterbrochenen Schnitten 4_
ARZ'[C / « Fiir stabile Bearbeitungsbedingungen
* Hohe VerschleiBfestighei olole Z\ o
ﬂ y * Hohe Schnittgeschwindigkeiten A 0
ADZ « Fiir giinstige Bearbeitungsbedingungen
+ Diamantheschichtet ° / N, ‘
7 * Sehr hohe Standzeiten 7 ] I N
AT]_[) « Fiir stabile Bearbeitungsbedingungen
* Hohe Vgrschleleegtlgkglt 00O @O0 / \ “
PVD « Bearbeitung von Nichteisenmetallen A__ﬁ.
ATZ[) « Fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen
. Hoh_e Zahlgkelt o A . 00O @O0 /\ “
PVD * Geeignet bei ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen 4__>
PVD1 / « Speziell zur Zerspanung von Nichteisenmetallen
 Hohe Verschleibfestigkeit A x .
. . . OO0OO0OCeo
_PvD J * Guter Widerstand gegen plastische Deformation 4_
PVD2 / « Bearbeitung von Nichteisenmetallen bei ungiinstigen Bedingungen
* Hohe VerschleiBfestigkeit 1
; . . 000 e®eOo P
PVD J * Gute Schneidkantensicherheit P [ I R

A|-|4205 , « Speziell fiir die Hartbearbeitung

* Exzellente VerschleiB- und Temperaturbestandigkeit ° Zl ‘
PVD « Sehr gute Standzeit gegeniiber bisherigen Schneidstoffen

Y
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten

HU — HARTMETALL UNBESCHICHTET

Sorte Beschichtungs- Eigenschaften Werkstoffgruppe Anwendungsbereich
farbe
VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZRHIGKEIT onn
M 5 10 15 20 25 30 35 40 45
AK10 K * Auch geeignet fiir Titan und Titanlegierungen /\
« Fiir gute Bearbeitungsbedingungen
O ® O
X /= VerschleiBfestes Basissubstrat A N »
AK1010 < « Fiir die Bearbeitung samtlicher Werkstoffe der N-Gruppe
o Auch fiir Superlegierungen und Guss geeignet oe o / \ “
X N « Fiir gute Bearbeitungsbedingungen A__ﬁ.
AK1020 < « Fiir die Schlichtbearbeitung PN
* Gut geeignet fiir NE-Metalle
O ® O
X S « Fiir glatten Schnitt oder leicht wechselnde Schnitttiefen 4_5; “
AK20 < « Fiir ungiinstige Bearbeitungsbedingungen gut geeignet N
* Gut geeignet fiir Gusswerkstoffe
O ® O
X ) Gute Zahigkeit Z_l; [
A31005 K  Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von Molybdén
* Hohe VerschleiBfestigkeit o ° x .
X S * Geeignet fiir duBerst Stabile Bearbeitungsbedingungen
AS]_[)]_O < « Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von hochwarmfesten Legierungen
* Zerspanung von Superlegierungen o ® O Z\ .
X N « Exzellente VerschleiBfestigkeit _>
AS1020 < « Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von hochwarmfesten Legierungen
* Zerspanung von Superlegierungen o ° / \ “
X . * Gutes Zusammenspiel von VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit 1__§
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Sortenbeschreibung ISO Wendeschneidplatten

CC— CERMET BESCHIGHTET

Sorte Beschichtungs- Eigenschaften Werkstoffgruppe Anwendungsbereich
farbe
VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZRHIGKEIT onn
M 5 10 15 20 25 30 35 40 45
AP6510 y * Hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Hohe Standzeiten 0O /\ '
PVD « Gute VerschleiBfestigheit P BN
Acgoc Vi * Fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
* Gute Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit o eo “
PVD * Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung
Sorte Beschichtungs- Eigenschaften Werkstoffgruppe Anwendungsbereich
farbe
VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZRHIGKEIT own
M 5 10 15 20 25 30 35 40 45
ACEG K « Fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten
« Widerstandsfahig gegen Oxidation und KerbverschleiB ®@ 0O / k .
X S « Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung .
APBO]_[) < « Hohe Schnittgeschwindigkeiten A
* Hohe Standzeiten
® OO
X * Gute VerschleiBfestigkeit Ai_lx “

—_ \

224 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



ARNO

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




Geometrieauswabhl

1S0 P — STAHLE

Negativ - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung
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Positiv - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen
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CN...

CC... 09T308... /RC... 1606.../ VC...

120408...

f (mm/v)
16

120408...

f (mm/)
16

110302...

f (mm/)
16

ISO Wendeschneidplatten

Negativ - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

ap (mm) CN... 120408...
63
40 B N
16 AL [-NMG1]
-NM2
10
063
04
025
016
01 f (mm/v)
0025 004 0063 01 016 025 04 063 L0 16

M

Positiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung
CC... 09T304.../CC... 09T308...

ap (mm)
6,3

40

2,5

0.1 - f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

| n
| |

Hochpositiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

ae[; (mm) CC... 09T304.../CC... 09T308...
L 5

25 i ____\

- 10 i -
10 | |/I-EN-ALU/-FN-ALU]

063 | -EN-ASF / -FN-ASF

04 ]

0,25

0,16

01 f (mm/v)
0,025 004 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16



Geometrieauswahl

Negativ - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

ap (mm) CN... 120408...

6,3

40

0,63 1 . )E]
04

0,25

0,16

01 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 10 16

Negativ - Schruppen

ap (mm)
6,3

CN... 120408...

40

0,63

0,25
0,16

01 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 1,6

Positiv - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

X CC... 09T304... / CC... 09T308..../VC... 110302...

4,0

2,5

12 PMTL

0,63

04

0,25

0,16

01 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 1,6

ISO Wendeschneidplatten

Negativ - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

ap (mm) CN... 120408...
63

0 [-NMR

10 -NMT1

0,63

04

025

0,16

01 f (mm/v)

0025 004 0063 01 016 025 04 06 10 16

Positiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

ap (nm) CC... 09T304... / CC... 09T308... /VC... 110302...
63

40

2,5

16 | -EN-AEC / FN-AEC

4

04

0,25
0,16

0.1 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

Hochpositiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

36[; (mm) CC... 09T304... /CC... 097308...
4,0

25

1o |

10 i

063

04

0,25

0,16

01 f (mm/v)

0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

227
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Geometrieauswahl

IS0 K- GUSSEISEN

Negativ - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

ap (mm) CN... 120408... / KN... 160405
6,3
4,0 - '\.
TE
-N11
1,0 — e
0,63
0,4
0,25
0,16
01 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 10 16

Positiv - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

ap (mm) RC... 1606...

63

40

0,63
04
0,25

0,16

01 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 1,6

L
| |
| |
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ISO Wendeschneidplatten

Positiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

ap (mm) CN... 120408...

6,3
40

25

0,63

04
0,25

0,16

01 f (mm/u)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

Hochpositiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

2;[; (mm) CC... 09T304.../CC... 09T308...
40

25 | | |

10 I O [-EN-ACB / -FN-ACB]
10 . |/]-EN-ALU/-FN-ALU]

0,63

0,4

0,25

0,16

0l f (mm/v)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16



Geometrieauswahl ISO Wendeschneidplatten

ISO N — NICHTEISENWERKSTOFFE

Negativ - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen Positiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung
ap (mm) CN... 120408... ap (mm) CC... 09T304... /CC... 09T308... /VC... 110302...
6,3 63
40 40
25 25
16 N 16 -EN-AEC / -FN-AEC
. ] i S — e e g S LR AR S
063 - 053 — S
04 04
0,25 0,25
0,16 | 0,16
01 f (mm/v) 01 e f (mm/v)
0,025 004 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16 0025 004 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

M D un D

Hochpositiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

asr; (mm) CC... 09T304... /CC... 09T308...
40
25
e |55 [
063 |-EN-ASF / -FN-ASF|
5 . | 4
0,25
0,16
0l ; f (mm/v)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 1,6

e e
I |
I |
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Geometrieauswabhl

ISO Wendeschneidplatten

1SO § — WARMFESTE SUPERLEGIERUNGEN

Negativ - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

ap (mm) CN... 120408...

63

40

0,63

04

0,25

0,16

01 f (mm/v)
16

002 004 0,063 01 0,16 0,25 04 0,63 1,0

Positiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

1[; (mm) CC... 09T304.../CC... 09T308... /VC... 110302...

10

25

16

10 ! = !

063 - . [-PM1]

04 4— l

025 L1 [ = [-PSF]

016 1] ] |-PF2]

e e e e (/)
005 004 0063 01 016 025 04 065 10 16

o ]

d O B

Hochpositiv - Schlichten bis Mittlere Bearbeitung

aer; (mm) CC... 09T308.../CC... 09T304....
40 | T 1 )

= S :\

083 -

04 - I T

0,25

0,16

01 : = f (mmyv)
0,025 0,04 0,063 01 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

e B
||
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Negativ - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

ap (mm) CN... 120408...
63

=

25 \ N B

16 [-NMT]

10 [-NMT1]
0,63

0,4
0,25

0,16

01 f (mm/v)

0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

N 8

Positiv - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

2[; (mm) CC... 09T304... /CC... 09T308...

4,0

25

10 ! -AM

0,63 —

04

0,25

0,16

01 f (mm/v)
0,025 0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 04 0,63 1,0 16

1. |



Geometrieauswahl ISO Wendeschneidplatten

IS0 H - GEHARTETE WERKSTOFFE

Negativ - Schlichten
ap (mm) CN... 120408...

2 _\
16 il

0,16 =] -NFS

01 ' f (mm/v)
16

002 004 0,063 01 0,16 0,25 04 0,63 1,0
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Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

NEGATIV — SCHLICHTEN

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

* Hohe Oberflachenqualitat und Haupshneide f: o

Toleranzgenauigkeit olelo gﬁ;i_m 10 i \i
* Sehr gute Spanformung N bl
* Universelle Geometrie ' 025

ap (mm) CN... 120408...

, f (mm/U)
0025004 0063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) CN... 120408...

63

40

* Umfangsgeschliffen Hauptschneide fz
pais !

*Fiir die leichte Zerspanung olelolele . 0162
* Fiir kleine bis mittlere Schnitttiefen 1 ”

und Vorschiibe 025
0,16

|

o |
/'
|4

01 £ (mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6

ap (mm) CN... 120408...
63
40

« Speziell fiir die Berbeitung von geharteten Hauptschneide [\
J2E 16

Stahlen 4
* Sehr gute Spanabfuhr Tl |i

Verbesserter Spanbruch 025 ||

L/

01— f(mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) CN... 120408...
63
40

*Fiir die leichte Zerspanung Hauptschreide 25 -

- - 20" 16 o —
* Fiir exotische Werkstoffe und r 10 p
hochwarmfeste Titan-Nickel-Legierungen Vel ¢

« Sehr guter Spanbruch 025

0,16

ol

—————I”

1 e e e e e
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
ap (mm) CN... 120408...
63
40
* Wirkungsvoll beim Feinstschlichten Hauptschneide 25 —
: . Bty 16
* Gut geeignet fiir die Zerspanung von Stahl o o f 10
und rostfreien Materialien e % ——

04

* Gute Spanbildung 025

0,16

f (mm/U)

0,1 f (mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6

232 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



Geometriebeschreibung

ISO Wendeschneidplatten

NEGATIV —MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie

-NA

s
¥ -

-NM2

Eigenschaften

« Fiir die Bearbeitung von Stahl bei
mittleren Spantiefen und Vorschiiben

* Breiter Geometriebereich fiir stark
wechselnde Spantiefen

* Niedrige Schnittkraft

* Niedriger Schnittwiderstand

« Sehr gute Schneidkantenstabilitat

« Sehr gut geeignet fiir die mittlere
Bearbeitung von Stahl

* Geometrie fiir hocheffiziente
Bearbeitungen

* Zur Erhéhung der
Vorschubgeschwindigkeit

* Vielseitige Geometrie mit exzellenten
VerschleiBwerten

*Verrundete Schneidkante

* Geeignet fiir schwer zerspanbare
Werkstoffe

* Umseitige Geometrie

« Fiir kleine bis mittlere Schnitttiefen
und Vorschiibe

* Niedrige Schnittkraft

*Verrundete Schneidkante

Werkstoffgruppe

®@OCe
( N J
O eo0 [ ]
(O3 JNe] [

® @O0 e O

Ansicht/Schnitt

Hauptschneide

———

4 02

Hauptschneide

&

025

VN

Hauptschneide

231 028

30

Hauptschneide
/16°
&

==

vl

Hauptschneide
patis

Basis Schnittdatendiagramm

ap (mm)
63

40

25

16

10
063

04
0,25
0,16

o
2

... 120408...

[ immmm|
L/

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 1,

ap (mm) CN... 120408...
63
40
25
16
10 I

063
04

025

016

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 1,

ap (mm) CN... 120408...
63

40 e
25
16
10
063
04
0,25
0,16

01

0025004 0,063 0,1 016 025 04 063 10 1
ap (mm) ON.... 120408...
63
40 | ==

I

25 |
1’5 e ed
10
063
04
025
016

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10

ap (mm)
63

40

25

16

10
063

04
0,25
016

T
"

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

f (mm/U)
6

f (mm/U)
6

f (mm/u)
6

£ (mm/U)
16

f (mm/u)

4
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Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

NEGATIV — MITTLERE BEARBEITUNG
BIS SCHRUPPZERSPANUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm
H.AHN

« Sehr weichschneidende Geometrie Hauptschneide 25 ]I
|

. . - —"':-'I'I,]—z ______
Erste Wahl bei langen, diinnen PRSP ,i? 10

Werkstiicken } g

* Breiter Spanbrecher 025

ap (mm) DN... 150608...

, f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) KN... 160405
63

40
* Hervorragend zum Kopierdrehen geeignet I fg D
* Bearbeitung von Stahl und Guss o ole «!i 2 10
« Mittlere bis groBe Spanquerschnitte .

04
moglich 025
016
01 f (mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6
ap (mm) CN... 120408...
63
40

1

1 1

* Niedrige Schnittkraft Hauptschneide 25 i i
R 16

« Schruppzerspanung von Stahl, _',i{y-f 03 0 |
i Tl 063
rostfreiem Stahl und Guss | o
* Gute Spankontrolle - 025

0,16

0,1 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 L6

ap (mm) CN... 120408...

63

40

« Fiir exotische Werkstoffe und Hauptschreide 25 D
paig 16
hochwarmfeste Titan-Nickel-Legierungen 7 10
i

* Hervorragend Spankontrolle ‘ 0062
« Zuverlissige Ergebnisse 0%

0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) CN... 120408...

63

40
« Fiir exotische Werkstoffe und Hauptschneide 25 D
16

hochwarmfeste Titan-Nickel-Legierungen ° ° ‘{30 "o e
* Prozessichere Spanbildung ~ 0062
* Gute Spankontrolle 0

0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
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Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

NEGATIV - SCHRUPPZERSPANUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm
H. HAAN

ap (mm)
10,0
9,0
« Schruppzerspanung von Stahl und Hauptschneide jg
rostfreien Stahlen e -g'.fzgi 22
* Noppenspanbrecher ‘_- 2
* Sehr stabile Schneidkante ' 20

| f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 L6

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

POSITIV - SCHLICHTEN

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

CC.... 060204...

® e O Fouss 10

* Gute Spankontrolle, optimierte T will 0062
Spanabfuhr 05 M\

oty

ap (mm)
'Fs 63
01 eexd f(mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 16

W ’
ap (mm) VC... 110302...

* Geschliffener Spanbrecher Haupshneide 25

« Geringe Schnittkraft Vi 16

-PF2
40

. . Hauptschneide 25
* Geschliffene Geometrie e 16

* Scharfe Schneidkante eeceeo0 I 0,15'2 77777 .
* Polierte Oberflache v il 002:
0,16

01 £ (mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6
ap (mm) CC... 097308...
63
40
* Hohe Oberflachengiiten und Hauptschneide = ————
. . #15° 16
Toleranzgenauigkeiten o000 @ / 10 \
* Spanbrecher fiir kontrollierten Spanbruch T wl \
|
|
|
|

04
« Scharfe Schneidkante 025
0,16

0,1 f (mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6

POSITIV - SCHLICHTEN
BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

ap (mm) DC... 11T304...

-WP1
WIPER

* WIPER Geometrie zum Schlichten von Stahl und VA Hauptschneide 25
. 3 i i 1r
Sehr hohe Oberflachengiiten bei normalen ® o / 0162

Vorschiiben i - "

 Normale Oberflachengiiten bei hohen Vorschiiben 025
0,16

0,1 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
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Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

POSITIV - SCHLICHTEN
BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

-EN-AEC

« Hervorragend geeignet fiir die Bearbeitung A ‘;2 ————— B

von Stahl und nichtrostenden Stahlen 20 16
L e

»Verrundete Schneidkante fiir minimale =~ © ® O ® = g -
Schnittkrafte 04

0,25
* Hohe Prozesssicherheit 016

CC... 09T308...

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) CC... 09T308...

63

* Hervorragend geeignet fiir die Bearbeitung pEmmm.— Ty

i . Hauptschneide 25 1

von Stahl und nichtrostenden Stahlen fze** 16 i

. L e e

« Scharfe Schneidkante ceoce W o

« Geringe Neigung zur ' o

Aufbauschneidenbildung 016

01 £ (mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6

ap (mm) CC... 097308...

* Hohe Oberflachenqualitat und Hauptschneide | 25 o
1
; i
L
016

63
. . s 16
Toleranzgenauigkeit %
£ 063
« Sehr gute Spanformung ij—" ' —
04
01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
ap (mm) VC... 110302... 4
63

40

ety e 10

* Universelle Geometrie - 025
40

Hauptschneide 25

* Scharfe Schneidkante T 16 _
« Hohe Oberflzchengiiten ®eo0 . o \

§ “ 063
* Geeignet fiir Stahl und rostfreie Stihle ' 04

025
0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) CC... 09T304...
63
40

* Zur Bearbeitung von Stahl. Stahlguss und Haptseneide | 25

/ 16 El
nichtrostenden Stéhlen 1 I

10
m T B r

« Geschliffene Geometrie \ "

* Umlaufende Spanleitstufe 025
0,16

0,1 f(mm/U)
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6

ap (mm) CC... 09T308...
63
40

* Hohe Prozesssicherheit Hauptschneide fz ™\
g i

» Exzellente Spankontrolle e / "

* Besonders geeignet zur Bearbeitung von Cwl

04
Stahl und rostfreien Stahlen 025

0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 237



Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

POSITIV - SCHLICHTEN
BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

_ PMC :g(mm)

40
« Zur Bearbeitung von Stahl und Stahlguss Hauptschneide 25
17¢/ al
P 10
. E!nsetzbar auch |r.|. legierten Stahlen und N e .
nichtrostenden Stahlen 025

— 16
* Guter Spanablauf . )
063 I
0,16

Q
133

... 09T308...

p————,

==4"

01 1 (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 0,16 025 04 063 10 16
ap (mm) CC... 09T308...
63
* Zum Schlichten und fiir die mittlere — ;2 D
auptschneide |

Zerspanung e 16
Vi 10

* Positive Schneidkante ® O r 083

« Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von v owll o
0,25

Stahl 016

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 1
ap (mm) CC... 09T304...

-EN-PS

40
« Sehr gut geeignet fiir Hauptschneide fz o
o : AN
Langdrehanwendungen ;

0000 . 10
« Sehr gute Schneidkantenstabilitit [

Y
|

1

1
e

f (mm/U)
6

04

* Gerade Schneidkante 025 om——
0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
ap (mm) CC... 09T304....
63
« Fiir die Schlicht- und mittlere Bearbeitung —— o
au [ L N I O

rostfreier und warmfester Stahle e 15— \\

10

« Sehr gute Spankontrolle bei geringen ®eeOCeoo - . i

Schnitttiefen T o e |
« Fiir hohe Toleranzgenauigkeiten 06

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

f(mm/U)

ap (mm) CC... 09T304...
63
40

b Sehr gut geeignet fur Hauptschneide iz \
Langdrehanwendungen ' ‘i

157
: 10

]
« Sehr gute Schneidkantenstabilitat el |

04

* Gerade Schneidkante 05 e -
0,16

w
!

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
) CC... 060204...
63
40
Hauptschneide 25

* Gute Spanlenkung bei geringem Vorschub 1 16

. . ; 10
« Geringe Schnittkraft ® 60 s 083

*
O v owdl
_ /‘ Bestens geeignet fiir die Stahlzerspanung o

W

1

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
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Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

POSITIV—MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

ap (mm) CC... 09T308...
-AM

40

« Sehr gute Spankontrolle bei geringen bis — 2 i__\‘d
mittleren Schnitttiefen e 16 i ii
4 0
* Speziell konzipierte Spanformnoppen ®e®o00eo0 [ 9 0,153 L
« Weicher Spanablauf und niedrige ' 0"2‘;
Schnittkrafte 016
01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
ap (mm) CC... 09T304...
* Fiir exotische Werkstoffe und 2; ==\
hochwarmfeste Titan-Nickel-Legierungen Hauptscheide f: \I
* Hohe KerbverschleiBfestigkeit und sehr B B I
) M OeoO e £ s
gute Hitzebestandigkeit ‘_- 0
* Prozessichere Laufleistungen und ' 025
herrvoragende Spankontrolle 001? —
0,0250,04 0063 01 016 025 04 063 10 L6
Y ap (mm) VC... 110302...
- 6,3
« Zur Bearbeitung von Stahl, rostfreiem R ;2
Stahl pars 16 \‘
und Gusswerkstoffen ® e O . 7 0;’2 |
« Scharfe Schneidkante ' 002‘;
[.’3] « Fir hohe Oberfléchengiiten i

0,1 f(mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

POSITV - MITTLERE BEARBEITUNG
BIS SCHRUPPZERSPANUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

ap (mm) RC... 1606...
63— ei——— =
40 ‘\I
. . Hauptschneide 25 I
* Mittlere bis Schruppzerspanung L6 e J
e . 1,[]
* Umseitige Geometrie ® O e 05
* Stabile Schneidkante 04

025
0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
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Geometriebeschreibung

HOCHPOSITIV — SCHLIGHTEN

Geometrie

-EN-ASF

Geometrie

-EN-ACB

240 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Eigenschaften

« Sehr gut geeignet fiir
Langdrehanwendungen

« Sehr gute Schneidkantenstabilitat

* Geschwungene Schneide

« Sehr gut geeignet fiir
Langdrehanwendungen

« Scharfe Schneidkante

* Geschwungene Schneide

Eigenschaften

« fihnlicher Anwendungsbereich wie die
+~ALU“ Geometrie

« Sehr gute Schneidkantenstabilitat

* Speziell konzipierte Spanformnoppen

« Ahnlicher Anwendungsbereich wie die
+~ALU“ Geometrie

« Sehr gute Schneidkantenstabilitat

* Speziell konzipierte Spanformnoppen

Werkstoffgruppe

® e 060 e o

HOCHPOSITIV - SCHLICHTEN
BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Werkstoffgruppe

000 0O

0060 00

ISO Wendeschneidplatten

Ansicht/Schnitt

Hauptschneide

Hauptschneide
Ve Fid

£
vl

Ansicht/Schnitt

Hauptschneide
2T
£
el

Hauptschneide
s
L

k._ a ‘

Basis Schnittdatendiagramm
ap (mm) CC... 09T3(
63
40
25 T T~
16 }

10 1
063 |
04 }
0,25 }
o6 {E J

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm) CC... 0973

63
40
25
16
1,0
063
04
025
0,16

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

Basis Schnittdatendiagramm

' 0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

ap (mm)

63
40
25
16
10
063
04
025
0,16

01
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

04....

f (mm/U)

04...

f (mm/U)

CC... 09T304...

f (mm/U)

CC... 09T304...

f (mm/U)



Geometriebeschreibung ISO Wendeschneidplatten

HOCHPOSITIV - SCHLICHTEN
BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

ap (mm) CC... 09T308...

-EN-ALU b

* Optimale Bearbeitung von labilen. — 22
. Diinnwandigen Teilen o 16
« Sehr gute Schneidkantenstabilitat ® e 0606060 j 0,15'2
* Geringe Neigung zur ' 002‘;
[.3 Aufbauschneidenbildung 06
01 f(mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
ap (mm) CC... 09T308...
-FN-ALU 65
* Optimale Bearbeitung von labilen, — ‘;2
diinnwandigen Teilen [. 200 16
i 2 10
* Scharfe Schneidkante 66660 -~ g -
* Geringe Neigung zur ' 04
0,25
Aufbauschneidenbildung 016
01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 L6
ASW WIPER ap (mm) DC... 117304...
- 6,3
* WIPER-Geometrie N ;2
« Sehr gute Oberflachengiite erreichbar S 16
* Zum Schlichten von Stahlen, rostfreien ®e0e6eeo0 f_ 0152 Vorschub fir WIPER beachten
Stahlen sowie Aluminium vl 04
0,25
0,16
0,1 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm
H.HAN
AWI WIPER ap (mm) CC... 09T308...
- 6,3
10 e
' « WIPER-Geometrie il K i
" . . 20 i i
2 Sehr gute.OberfIachengute errelchb?r eeceoco /. 0162 [
* Zum Schlichten von Stahlen, rostfreien il 0
Stahlen sowie Aluminium 025
0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16
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Praxsisbeispiel ISO Wendeschneidplatten

PS2-GEOMETRIE IM TEST -
SCHLICHTEN VON STAHL.

Ausgangssituation: Wettbewerb

Beim Drehen eines Gehaduses (¢ 40 mm) aus 42CrMo4 (1.7227)
soll eine hohere Standzeit und eine kiirzere Bearbeitungszeit
erreicht werden.

Schnittdaten Wettbewerb:

Ve 180 m/min
ap 0,11 mm
f 0,5 mm

OptimierungsmaBnahmen:
Einsatz der ARNO PS2-Geometrie und Anpassung der Schnittwerte.

Schnittdaten ARNO: _ARNO

Ve 200 m/min
ap 0,5 mm
f 0,2 mm

Details:

Aufnahme: KMHO01-C2-30x20x70-1K ”
Klemmhalter: SDJCL 2020X11-IK-UN

Wendeschneidplatte: DCMT 11T304EN-PS2 AP2320

Kuhlung: Emulsion

Ergebnis:

50 % kiirzere Bearbeitungszeit und 20 % hohere Standzeit wur-
den erzielt, Kosten wurden durch die giinstigere Arno-WSP um
15 % reduziert.
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Praxsisbeispiel ISO Wendeschneidplatten

AWI-GEOMETRIE IM TEST -
SCHLICHTEN VON ROSTFREIEM STAHL.

Ausgangssituation: Wettbewerb

Beim Drehen von rostfreiem Stahl X5CrNi18-10 (1.4301) bei
@ 20 mm soll der Oberflachenwert von Rz 3,5 sicher erreicht
und die Standzeit der Wendeschneidplatte erhoht werden.

Schnittdaten Wettbewerb: ¥

Ve 216 m/min
ap 0,15 mm S =
f 0,06 mm )

OptimierungsmaBnahmen:
Einsatz der ARNO AWI-Geometrie sowie Erhohung der Drehzahl und des Vorschubs.

Schnittdaten ARNO: ARNO
Ve 250 m/min

ap 0,15 mm - e ]
f 0,1 mm

Details:

Aufnahme: KMHO1-C2-30x20x70-IK

Klemmbhalter: SVJCL 2020x11-IK-UN ) -
Wendeschneidplatte: VCGT 110308FN-AWI AL10 “}: Ay ﬂ'j ) ! ,F"\"' s
Kiihlung: Ol 2

Ergebnis:

Ein Rz-Wert von 1,8 wurde erreicht, gleichzeitig Kosten und Zeit
gespart (ca. 48% des Arbeitganges AuBenkontur bearbeiten)
sowie die Standzeit der Wendeschneidplatte erhoht.
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ISO Wendeschneidplatten

CCGT
345244
%
HC
Bezeichnung g § §
0 0 0
2 % =
CCGT 060202EN 0,20 0,04-0,10 0,10-0,6 *
. CCGT 09T302EN 0,20 0,04-0,10 0,10-1,0 *
; CCGT 09T304EN 0,40 0,06-0,12 0,20-1,0 * *
CCGT 060204FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-3,0 L 2 * *
CCGT 09T304EN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0
CCGT 09T304FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0 * * *
CCGT 09T308EN-ACB 0,80 0,10-0,35 0,80-4,0
CCGT 09T308FN-ACB 0,80 0,10-0,35 0,80-4,0 * * o
CCGT 120404EN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-5,0
CCGT 120404FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-5,0 * *
CCGT 120408EN-ACB 0,80 0,10-0,35 0,80-5,0
CCGT 120408FN-ACB 0,80 0,10-0,35 0,80-5,0 * *
CCGT 0602005FN-ALU 0,05 0,02-0,06 0,05-1,5 L 2 *
CCGT 060201FN-ALU 0,10 0,02-0,06 0,50-1,5 * *
CCGT 060202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,50-2,0 * *
CCGT 060204FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,60-3,0 * * o
CCGT 09T301FN-ALU 0,10 0,02-0,06 050-1,5 * *
CCGT 09T302FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,50-2,0 L 2 *
CCGT 09T304FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0 * * o
CCGT 09T308FN-ALU 0,80 0,10-0,35 0,80-4,0 * *
CCGT 09T3005FN-ALU 0,05 0,02-0,06 0,50-1,5
CCGT 120401FN-ALU 0,10 0,056-0,12 0,50-2,0 *
CCGT 120402FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,50-2,0 * *
CCGT 120404FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,60-5,0 * ¢ o
CCGT 120408FN-ALU 0,80 0,10-0,35 0,80-5,0 * *
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HC

020LINY

OTOLAY

+0CISNY

OITSINV

L 2K 2K 2K 28 2R 2R 2% 2R 4

*

*

*

*

*

¢ o o

*

¢ o o

*

4 *

L 2R 2R 2
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ISO Wendeschneidplatten

CCGT

345-244

HC
Bezeichnung r f a, g § g
L 1B 1y
: % %
CCGT 0602005FN-ASF 005 002-006 0,10-15 * o
CCGT 060201EN-ASF 0,10 0,02-006 0,10-15 * o
CCGT 060201FN-ASF 0,10 0,02-006 0,10-15 * o ¢ o
CCGT 060202EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * & o o
CCGT 060202FN-ASF 020 0,05-0,12 0,20-2,0 * o ¢ o
CCGT 060204EN-ASF 040 0,08-025 0,20-25 * & & o o
CCGT 060204FN-ASF 0,40 008-025 0,20-25 * o * o
CCGT 09T3005FN-ASF 005 002-006 0,10-15 * o
CCGT 09T301FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,10-15 * o
CCGT 09T302EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * o o *
CCGT 09T302FN-ASF 0,20 005-0,12 0,20-2,0 * o * o
CCGT 09T304EN-ASF 040 008-025 0,20-25 * o *
CCGT 09T304FN-ASF 040 008-025 0,20-25 * o ¢ o
CCGT 09T308FN-ASF 080 0,10-0,30 0,30-3,0 *
. CCGT 060202FN-AWI 0,20 0,10-030 0,30-3,0 *
. CCGT 060204FN-AWI 040 0,12-040 050-4,0 *
CCGT 060208FN-AWI 080 0,15-050 0,70-4,0 *
CCGT 09T302FN-AWI 020 0,10-030 030-3,0 *
CCGT 09T304FN-AWI 040 0,12-0,40 0,50-4,0 *
CCGT 09T308FN-AWI 080 0,15-050 0,70-4,0 *
CCGT 120404FN-AWI 040 0,12-0,40 0,50-4,0 *
CCGT 120408FN-AWI 080 0,15-050 0,70-4,0 *
CCGT 060201FN-AZ 0,10 0,05-0,15 0,80-2,5 *
CCGT 060202FN-AZ 0,20 005-0,15 0,80-25 *
CCGT 060204FN-AZ 0,40 005-0,15 080-25 *
CCGT 09T302FN-AZ 0,20 0,08-0,28 1,50-3,5 *
CCGT 09T304FN-AZ 040 008-0,28 150-35 *
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HC

0CO0LNY

OTOLNY

+0CISNY

OTTSAV

L 2R 2R 2R 2R 2R 2

*

*

*

*

L 2R 2R 2K 28 28 2R 2R 2

L 2R 2R 4

*

L 2R 2

L 2R 4

L 2R 2

L 2R 2R 2K 28 2R 2% 2R 2

L 28 2R 2K 28 2R 2% 2R 4
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ISO Wendeschneidplatten

CCGT

345-244

HC
Bezeichnung r f, a, g § g
0 ) 0
2 2 =
CCGT 0602005FN-PS 0,05 0,02 - 0,06 0,10-0,5 2 *
/.\ CCGT 060201EN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,10-0,5 *
v CCGT 060201FN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,10-0,5 * *
CCGT 060202EN-PS 0,20 0,04 - 0,10 0,10-0,6 *
CCGT 060202FN-PS 0,20 0,04 -0,10 0,10-0,6 * *
CCGT 060204EN-PS 0,40 0,06 - 0,12 0,20-0,6 *
CCGT 060204FN-PS 0,40 0,06 - 0,12 0,20-0,6 *
CCGT 09T3005FN-PS 0,05 0,02 - 0,06 0,10-0,5 * *
CCGT 09T301EN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,10-0,5 *
CCGT 09T301FN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,10-0,5 * *
CCGT 09T302EN-PS 0,20 0,04-0,10 0,10-1,0 *
CCGT 09T302FN-PS 0,20 0,04 - 0,10 0,10-1,0 2 *
CCGT 09T304EN-PS 0,40 0,06 - 0,12 0,20-1,0 *
CCGT 09T304FN-PS 0,40 0,06 - 0,12 0,20-1,0 * *
CCGT 060201FL-U 0,10 0,04-0,10 0,10-0,8 *
CCGT 060201FR-U 0,10 0,04 - 0,10 0,10-0,8 *
“ CCGT 060202FL-U 0,20 0,04 -0,12 0,10-1,0 * *
v CCGT 060202FR-U 0,20 0,04 -0,12 0,10-1,0 L 2
CCGT 09T302FL-U 0,20 0,04 -0,12 0,10-1,0 * *
CCGT 09T302FR-U 0,20 0,04 -0,12 0,10-1,0 *
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet H hd hd hd hd b b b b b © ©
CC = Cermet beschichtet M O O L] L] L] O O O L] L] L]
CU = Cermet unbeschichtet n Y Y e e e} e} e} e} e} e}
[N | o o o
BHo o e ° °
[ H | o
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(5]
x

0CO0LNY

OTOZNY

+02CISNY

OTTISIAV

L 2R 28 2K 2R 2R 2R 2R 2K 28 28 2% 2% 2% ¢

4 * * L 2R 2 * 4 *

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CCGW

Bezeichnung

CCGW 060202EN
CCGW 060204EN
CCGW 09T304EN
CCGW 09T308EN

HC = Hartmetall beschichtet

250 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

%
i
T
= ©
|
.
< |
r

0,2
0,4
0,4
0,8

0,02 - 0,05
0,02-0,05
0,02 - 0,05
0,02-0,05

0,08-1,5
0,08-1,5
0,08-2,0
0,08-2,0

345-244

*
*
*
*

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
2.
|
T
- ©
I
|
=+
{ |
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
0
=
<
CCGX 060200F L/R 0,0 0,04 - 0,10 0,05-0,4 * *
o= CCGX 060201F L/R 0,1 0,04 - 0,10 0,10-0,8 * *
CCGX 060202F L/R 0,2 0,04-0,12 0,10-1,0 * *
CCGX 060204F L/R 0,4 0,04-0,12 0,10-1,0 * *
CCGX 09T300F L/R 0,0 0,04 - 0,10 0,05-0,4 * *
CCGX 09T301F L/R 0,1 0,04 -0,10 0,10-0,8 * *
CCGX 09T302F L/R 0,2 0,04 -0,12 0,10-1,0 * *
CCGX 09T304F L/R 0,4 0,04-0,12 0,10-1,0 * L 2

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

[ ]
o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CCMT

345-244

HC cc
Bezeichnung r f, a § § 5 g & 8
N N N 11
F$EFIZZEQ
CCMT 060202EN-AM 0,2 005-0,12 0,30-2,0 * *
A CCMT 060204EN-AM 0,4 0,08-0,20 0,40-2,0 * o * o * * *
= @'f CCMT 060208EN-AM 0,8 0,12-0,25 0,50-2,0 * o L 2 * *
\'% CCMT 09T302EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 *
CCMT 09T304EN-AM 0,4 0,08-0,25 0,40-3,0 * 6 6 0 o * & o *
CCMT 09T308EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,50-3,0 * & o L R 4 * * *
CCMT 120404EN-AM 04 0,12-0,25 0,40-35 L 2R 4 L 2 * *
CCMT 120408EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,50-3,5 L R 4 * o * *
CCMT 060202EN-AQ 0,2 005-0,12 0,30-2,0 L 2
CCMT 060204EN-AQ 0,4 0,08-020 0,40-2,0 *
CCMT 09T302EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 L 2
CCMT 09T304EN-AQ 0,4 0,08-0,25 0,40-3,0 * o
CCMT 09T308EN-AQ 0,8 0,12-0,32 0,50-3,0 *
CCMT 060202EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 L R 2 * *
CCMT 060204EN-PM1 0,4 0,08-0,20 0,40-2,0 ¢ o L 2 L R 2 L IR R 4 *
CCMT 09T302EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,30-2,0 * L R 4 *
CCMT 09T304EN-PM1 0,4 0,08-0,25 040-30 & & & * * & 0 o *
CCMT 09T308EN-PM1 0,8 0,12-0,32 0,50-3,0 L 2 L 2 * L IR R 4 *
CCMT 120404EN-PM1 0,4 0,12-0,25 0,40-3,5 * * *
CCMT 120408EN-PM1 0,8 0,12-0,32 0,50-3,5 * * * *
CCMT 060202EN-PMC 0,2 0,04-0,16 0,28-1,8 *
CCMT 060204EN-PMC 0,4 0,06-0,18 0,30-2,0 *
CCMT 09T304EN-PMC 0,4 0,08-0,20 0,30-2,0 *
CCMT 120404EN-PMC 0,4 0,10-0,25 0,30-2,5 *
CCMT 060202EN-PSF 0,2 0,05-0,10 0,20-1,5 L R 2
CCMT 060204EN-PSF 0,4 0,05-0,10 0,20-1,5 L R 2
CCMT 09T302EN-PSF 0,2 0,05-0,10 0,20-2,0 L R 2
CCMT 09T304EN-PSF 0,4 0,10-0,20 0,20-2,0 L R 4
—>
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ISO Wendeschneidplatten

CCMT

Bezeichnung r

CCMT 060202EN-PS2 0,2
CCMT 060204EN-PS2 0,4
CCMT 09T302EN-PS2 0,2
CCMT 09T304EN-PS2 0,4

CCMT 060202EN-PMT1 0,2
..  CCMTO060204EN-PMT1 04
“/,/ CCMT 09T302EN-PMTL 0,2

CCMT 09T304EN-PMT1 0,4

&

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet

Alle Angaben in mm

0,04-0,12
0,05-0,16
0,04-0,12
0,05-0,16

0,05-0,20
0,06 -0,20
0,05-0,20
0,06 -0,20

0,10-1,0 *
0,10-1,5

0,10-1,0 *
0,10-1,5 *

L 2K 2K 2R 2

0,20-1,5
0,20-1,5
0,30-2,0
0,30-2,0

M
BRo

o o o
® & O
o O O

¢ ¢ ¢ ¢ AM2130

L 2R 2K 2R 4

AM2620

345-244

=l
o
(=]
(2]

AM2630

¢ & ¢ ¢ AM5110

¢ & & ¢ AM5120
AC90C

L 2R 2K 2R 4
L 2K 2R 2R 2

O @ OO @O
O @ OO @O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 253



ISO Wendeschneidplatten

CCXT

Bezeichnung

CCXT 060204EN-AEC
L. CCXT 09T304EN-AEC

@ CCXT 120404EN-AEC

HC = Hartmetall beschichtet

254 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

04
0,4
0,4

.
©
f|’|
0,08 - 0,25
0,08 -0,25
0,08 - 0,25

06-3
06-4
06-5

345-244

X
o

¢ & ¢ AM5020

O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345-244
2.
|
T
= ©
I
I
T
{ |
HC
Bezeichnung r f, § 5 e
N N (]
= = =
<< << <<
CCMX 09T304EN-WP1 0,4 0,14-0,5 02-15 * L 2 * *
CCMX 09T308EN-WP1 0,8 0,14-0,5 0,2-15 L 2 L 2 L 2 *
CCMX 120404EN 0,4 0,08-0,14 0,1-3 *
HC = Hartmetall beschichtet ° ° o
[ J [ J [ J

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 255



ISO Wendeschneidplatten

CDGT

345244
2.
ie] =3
—
\/ I S
— -
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
=
<
CDGT 040102F L/R 0,2 0,04-0,12 0,1-1 * *
CDGT 040104F L 0,4 0,04 -0,12 01-1 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CDGW

345244
2.
ie] =3
&)‘K
—
\/ I S
— -
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
=
<
CDGW 040102EN 0,2 0,02 -0,05 0,06-1 * *

g

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

@ Hauptanwendung I

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 257



ISO Wendeschneidplatten

CDMT

Bezeichnung

CDMT 040102EN-PM1
CDMT 040104EN-PM1

CDMT 040102EN-PS2
CDMT 040104EN-PS2

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

258 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

©

0,2
0,4

0,2
0,4

i JEER

0,04-0,12
0,05-0,16

0,08-0,2
0,08-0,2

01-1,0
0,1-1,5

04-15
04-15

345 - 244
HU  HC

o

)

E

o o

o o

o o

o o
Be o
M O e
Bo o
[N | o
B o
[ H | o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
630 .
|
< S
Bezeichnung | d s d, r
CNGA 120402EN 12,9 12,7 4,76 5,5 0,2
CNGA 120404EN 12,9 12,7 4,76 55 0,4
CNGA 120408EN 12,9 12,7 4,76 5,5 0,8

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 259



ISO Wendeschneidplatten

CNGG

345-244

< S
Bezeichnung r f, a,
CNGG 120402EN-NFS 0,2 0,02 -0,05 0,08 - 3,0
CNGG 120404EN-NFS 0,4 0,02 -0,05 0,08-3,0
CNGG 120408EN-NFS 0,8 0,02 -0,05 0,08 - 3,0

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

345244
630 .
|
< S

HC HU

Bezeichnung r f, a, §

0

=

<
CNGP 120402FN-EX 0,2 0,05-0,25 0,03-3,0 * *
/\ CNGP 120404FN-EX 0,4 0,05-0,25 0,05-3,5 * *
v CNGP 120408FN-EX 0,8 0,05-0,25 0,05-4,0 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

[ ]
o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 261



ISO Wendeschneidplatten

CNMA

345-244

Bezeichnung r f, a,
CNMA 120408EN 0,8 0,2-0,7 2-6
CNMA 120412EN 1,2 0,2-0,7 2-6

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ARNO

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




ISO Wendeschneidplatten

CNMG

345-244

dh

Bezeichnung r f, a,
CNMG 120404EN-AQ 0,4 0,12-0,25 0,4-35 .
CNMG 120408EN-AQ 0,8 0,12-0,32 0,5-35 .
CNMG 090304EN-NA 0,4 0,10- 0,20 05-20 &
CNMG 090308EN-NA 0,8 0,15 - 0,32 08-20 &
CNMG 120404EN-NFT 0,4 0,08- 0,17 04-15
CNMG 120408EN-NFT 0,8 0,10 - 0,20 0,5-2,0
CNMG 120408EN-NM3 0,8 0,15-0,32 0,8-3,0 ¢ o
CNMG 120412EN-NM3 1,2 0,15- 0,35 0,8-35 ¢ o
CNMG 160612EN-NM3 1,2 0,15- 0,35 0,8-4,5 * o
CNMG 120404EN-NM2 0,4 0,10 - 0,20 0,5-3,0 . *
CNMG 120408EN-NM2 0,8 0,15- 0,32 0,8-3,0 ® 6 6 6 o o o
CNMG 120412EN-NM2 1,2 0,15- 0,35 0,8-35 * o ¢ o o+ o
CNMG 160608EN-NM2 0,8 0,15- 0,35 0,8-4,5
CNMG 120408EN-NMG1 0,8 0,20- 0,40 0,8-6,0 ¢ 6 6 6 4+ o+ o o
/\“& CNMG 120412EN-NMG1 1,2 0,25 - 0,60 1,0-6,0 ¢ 6 6 6 o+ o
""..._/"- CNMG 160612EN-NMG1 1,2 0,25 - 0,60 1,2-80 ¢ 6 6 6 o+ o o
' CNMG 190612EN-NMG1 1,2 0,25 - 0,65 1,2-10,0 .
CNMG 190616EN-NMG1 1,6 0,35- 0,80 1,6 - 10,0 .
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ISO Wendeschneidplatten

CNMG

345-244

Bezeichnung r f, a,

CNMG 120404EN-NMR 0,4 0,08 - 0,20 0,5-4,0

CNMG 120408EN-NMR 0,8 0,12 - 0,30 0,8-4,0

CNMG 120412EN-NMR 1,2 0,15-0,32 1,0-4,0

CNMG 120404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0

CNMG 120408EN-NMT 0,8 0,07 -0,16 0,4-15

CNMG 120412EN-NMT 1,2 0,10-0,20 0,5-1,6

CNMG 120408EN-NMT1 0,8 0,12-0,30 0,8-4,0

CNMG 120412EN-NMT1 1,2 0,15-0,32 1,0-4,0

CNMG 120404EN-NS1 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0 * * *
CNMG 120408EN-NS1 0,8 0,07 -0,16 0,4-15 *
CNMG 120404EN-VA 0,4 0,20-0,40 1,5-4,0

CNMG 120408EN-VA 0,8 0,20-0,40 1,5-4,0

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

CC = Cermet beschichtet O [ [ J
CU = Cermet unbeschichtet ) o o
o

Sz ~Ey
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HC

0ETSNY

OCISAY & & ¢

OTTISAV
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OEICAY & &
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L 2R 4
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*
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o O O O

OO0 @ O

O O @ O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CNMM

Bezeichnung

CNMM 120408EN-NR1
CNMM 120412EN-NR1
CNMM 160612EN-NR1
CNMM 160616EN-NR1
CNMM 190616EN-NR1

HC = Hartmetall beschichtet

268 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

\ | / °
r f,
0,8 0,30-0,5
1,2 0,35-0,7
1,2 0,35-0,7
1,6 0,40-0,9
1,6 0,40-0,9

08-7
1,2-7
1,2-9
16-9
1,6-10

Sz~ B

HC

345-244

o
(3]

¢ & AM2130

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ARNO

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter www.arno.de




ISO Wendeschneidplatten

CPGT
@OG o
| |
- b
I — ——
< \ s

HC
Bezeichnung r f, a Q 5
— n
: z
CPGT 05T1005FN-ASF 0,05 0,02 - 0,06 0,10-1,5 L 2 * *
CPGT 05T101FN-ASF 0,10 0,02 - 0,06 0,10-1,5 * L 2 * L 2
CPGT 05T102EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * *
CPGT 05T102FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * * * * * *
CPGT 05T104EN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-25 * L 2
CPGT 05T104FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-25 * * * * * *
CPGT 05T102EN 0,20 0,02-0,056 0,08-1,5 * *
@ CPGT 05T104EN 0,40 0,02-0,056 0,08-1,5 *
CPGT 05T1005FN-ALU 0,05 0,04-0,10 0,10-1,5 * * * * *
/a’) CPGT 05T101FN-ALU 0,10 0,04 - 0,10 0,10-1,5 * *
& CPGT 05T102FN-ALU 0,20 0,04-0,10 0,20-1,5 * * L 2 * L 2 L 2 * L 2 L 2
\-,«";j CPGT 05T104FN-ALU 0,40 0,04-0,10 040-1,5 * * * * * * * * *
HC = Hartmetall beschichtet n ° ° ° o o o o o o
HU = Hartmetall unbeschichtet
CU = Cermet unbeschichtet M O O [ J ® [ J O O O O
e ¢ 0 e 0 O 0 0o 0 0 ©
[N e o o o o o o
B o o ° o 0 0 0 0 O
H

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

CPGW

345-244
d)O .
| |
N e / U 6 | B
! §
< / \ S
HC
Bezeichnung r f, a, §
=
<
CPGW 05T102EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08 -2 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J
@)

@ Hauptanwendung I

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 271



ISO Wendeschneidplatten

CPMT

Bezeichnung

CPMT 05T102EN-PM1
CPMT 05T104EN-PM1

CPMT 05T102EN-PS2
CPMT 05T104EN-PS2

HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet
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0,2
0,4

0,2
0,4

=]

T7e

K
]\7

0,08-0,20
0,08 -0,20

0,04-0,12
0,05-0,16

04-15
0,4-15

01-1,0
0,1-1,5

345 - 244
CU_ HC

8

)

z

* o

* o

* o

* o
Be o
MO e
Bo o
[N | o
s | o
[ H | o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DCFT

345-244

[

<
/——/\"d
o

Bezeichnung r f a

DCFT 070202FN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2

HU = Hartmetall unbeschichtet

@ Hauptanwendung I

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 273



ISO Wendeschneidplatten

DCGT
345-244
)
Lj\u
< x S
HC

Bezeichnung r f a, g § 5

n n n

: % =
DCGT 04TO02EN 020 002-006 01-10

.‘7 DCGT 070202EN 0,20  0,04-0,12 0,1-1,0 *
A‘/ DCGT 070204EN 0,40 0,04-0,12 0,1-1,0 *
55 DCGT 11T302EN 0,20  0,04-0,12 0,1-10 * o

DCGT 11T304EN 0,40  0,05-0,16 0,1-1,5 ¢ & o
DCGT 070204FN-ACB 0,40 008-025 06-25 * & o
DCGT 11T304EN-ACB 0,40 008-025 06-30
DCGT 11T304FN-ACB 0,40 008-025 06-30 ¢ o o
DCGT 11T308EN-ACB 080 0,10-030 0,8-3,5
DCGT 11T308FN-ACB 080 0,10-030 08-35 * o o
DCGT 04TOO1FN-ALU 0,1 0,01-0,12 0,01-0,50
DCGT 04TO02FN-ALU 0,2 0,01-0,12 0,01-0,50
DCGT 04TO04FN-ALU 0,4 0,01-0,12 0,01-0,50
DCGT 0702005FN-ALU 005 002-006 05-15 * o
DCGT 070201FN-ALU 0,10 0,02-0,06 05-15 ¢ o
DCGT 070202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,5-2,0 * o
DCGT 070204FN-ALU 040 008-025 06-25 * & o
DCGT 11T3005FN-ALU 005 002-006 05-15
DCGT 11T301FN-ALU 0,10 0,02-006 05-15 * o
DCGT 11T302FN-ALU 0,20  0,05-0,12 0,5-2,0 * o
DCGT 11T304FN-ALU 040 008-025 06-30 * & o
DCGT 11T308FN-ALU 080 0,10-030 08-35 * o
DCGT 11T312FN-ALU 1,20 0,10-030 08-35
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ISO Wendeschneidplatten

DCGT

345-244

HC
Bezeichnung r f, a, g § §
n n n
2 % =
DCGT 04TO02EN-ASF 020 001-005 001-05 .
DCGT 04TO02FN-ASF 020 001-005 001-05
DCGT 0702005FN-ASF 005 002-006 01-15 & &
DCGT 0702008EN-ASF 008 002-006 01-15 .
DCGT 0702008FN-ASF 008 002-006 01-15 .
DCGT 070201EN-ASF 010 002-006 01-15 * o
DCGT 070201FN-ASF 010 002-006 01-15 & & * o
DCGT 0702015EN-ASF 015 005-012 02-20 * o
DCGT 0702015FN-ASF 015 005-012  02-2,0 . .
DCGT 070202EN-ASF 020 005-012 02-20 ¢ o o+ 0
DCGT 070202FN-ASF 020 005-012 02-20 & & * o
DCGT 070204EN-ASF 040 008-025 02-25 ¢ o o+ 0
DCGT 070204FN-ASF 040 008-025 02-25 & & * o
DCGT 11T301EN-ASF 010 002-006 01-15 * o
DCGT 11T301FN-ASF 010 002-006 O01-15 & & * o
DCGT 11T302EN-ASF 020 005-012 02-20 ¢ o o o
DCGT 11T302FN-ASF 020 005-012 02-20 & & o o
DCGT 11T304EN-ASF 040 008-025 02-25 ¢ o o o
DCGT 11T304FN-ASF 040 008-025 02-25 & & * o
DCGT 11T308EN-ASF 080 010-030 03-30 ¢ o .
DCGT 11T308FN-ASF 080 010-030 03-30 & & o o
DCGT 11T3005FN-ASF 005 002-006 01-15 & &
DCGT 11T3008EN-ASF 008 002-006 01-15 .
DCGT 11T3008FN-ASF 008 002-006 01-15 .
DCGT 11T3015EN-ASF 015 005-012 02-2,0 o o
DCGT 11T3015FN-ASF 015 005-012 02-20 .
DCGT 11T3035EN-ASF 035 008-025 02-25 .
DCGT 11T302FL-ASW 0,2 01-03  03-30
DCGT 11T302FR-ASW 0.2 01-03  03-30
DCGT 11T304FL-ASW 04  012-04 05-40
DCGT 11T304FR-ASW 04 012-04 05-40
DCGT 070202FN-AWI 020 010-030 03-30 &
== DCGT 070204FN-AWI 040 012-040 05-40 &
,'_-g DCGT 070208FN-AWI 080 015-050 05-40 &
@™ DCGT 11T302FN-AWI 020 010-030 03-30 @ 4
DCGT 11T304FN-AWI 040 012-040 05-40 &
DCGT 11T308FN-AWI 080 015-050 05-40 .
DCGT 070201FN-AZ 010 008-022 10-30 .
DCGT 070202FN-AZ 020 008-022 10-30 .
,..-6” DCGT 070204FN-AZ 040 008-022 10-30 . .
DCGT 11T302FN-AZ 020 010-035 15-38 .
DCGT 11T304FN-AZ 040 00-035 15-38 .
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ISO Wendeschneidplatten

DCGT
345-244
HC
Bezeichnung r f, a, g § §
0 0 0
: % %
DCGT 11T302FR-FS 0,20 0,04 -0,12 0,1-1,0 *
== | DCGT 11T304FR-FS 0,40 0,05-0,16 0,1-15 *
1% 4
DCGT 0702005FN-PS 0,05 0,02 - 0,06 0,1-0,5 * *
'/ DCGT 0702008FN-PS 0,08 0,02 - 0,06 0,1-05 *
’o,_/ DCGT 0702015FN-PS 0,15 0,02 - 0,06 0,1-0,5 *
I DCGT 070201EN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,1-05 *
DCGT 070201FN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,1-0,5 * *
DCGT 070202EN-PS 0,20 0,04 - 0,10 0,1-0,6 *
DCGT 070202FN-PS 0,20 0,04 - 0,10 0,1-0,6 * *
DCGT 070204EN-PS 0,40 0,06 - 0,18 0,3-2,0 *
DCGT 070204FN-PS 0,40 0,06 - 0,18 0,3-2,0 *
DCGT 11T3005FN-PS 0,05 0,02 - 0,06 0,1-0,5 L 2 * *
DCGT 11T3008FN-PS 0,08 0,02 - 0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T3015FN-PS 0,15 0,02 - 0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T301EN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,1-0,5 *
DCGT 11T301FN-PS 0,10 0,02 - 0,06 0,1-0,5 * *
DCGT 11T302EN-PS 0,20 0,04 - 0,10 0,1-0,6 *
DCGT 11T302FN-PS 0,20 0,04 - 0,10 0,1-0,6 *
DCGT 11T304FN-PS 0,40 0,08 - 0,20 0,3-2,0 *
DCGT 070202FL-U 0,20 0,04 -0,12 0,1-1,0 * *
DCGT 070202FR-U 0,20 0,04 -0,12 0,1-1,0 *
DCGT 11T302FL-U 0,20 0,04 -0,12 0,1-1,0 *
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet n hd hd b hd hd hd b b hd © ©
CC = Cermet beschichtet M O (@] [ ] [ [ @) O O [ J [} [ J
CU = Cermet unbeschichtet n ) ) le) e} e} le) @) @) e} e}
[N | o o o
B o o e ° °
[H | o
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ISO Wendeschneidplatten

345-244
&)
Lj\u
© °
< K s
Bezeichnung r f, a,
DCGW 070202EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08-1,5 L 2
DCGW 070204EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08-1,5 L 2
DCGW 070208EN 0,8 0,02 - 0,05 0,08-1,5 L 2
DCGW 11T302EN 0,2 0,02 - 0,05 0,08-2,0 *
DCGW 11T304EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08-2,0 L 2
DCGW 11T308EN 0,8 0,02 - 0,05 0,08-2,0 *
HC = Hartmetall beschichtet n
M
Ll e

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

345244
&)
Lj\u
L 5
< K s
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
0
=
<
: DCGX 070200F L/R 0,0 0,02 - 0,04 0,04-0,6 * *
/ DCGX 070201F L/R 0,1 0,02 - 0,06 0,10-1,0 * *
DCGX 070202F L/R 0,2 0,04-0,12 0,10-1,0 * *
DCGX 11T300F L/R 0,0 0,02 - 0,04 0,04-0,6 * *
DCGX 11T301F L/R 0,1 0,04 - 0,06 0,10-1,0 * *
DCGX 11T302F L/R 0,2 0,04-0,12 0,10-1,0 * *
DCGX 11T304F L/R 0,4 0,05-0,16 0,10-1,5 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

C @ O

[ ]
O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 281



ISO Wendeschneidplatten

DCMT

345-244

HC
Bezeichnung r f, a, a §
N I
: z
DCMT 070202EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 *
DCMT 070204EN-AM 0,4 008-0,20 0,40-20 2 L 2 L 2 * *
DCMT 070208EN-AM 08 0,12-025 0,50-2,0 2 L 2 *
DCMT 11T302EN-AM 0,2 0,05-0,12 0,40-20 *
DCMT 11T304EN-AM 04 008-025 040-30 @ 2 L 2 * * * * * *
DCMT 11T308EN-AM 08 0,12-032 050-30 @ * * * * *
DCMT 070202EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 *
DCMT 070204EN-AQ 04 008-020 040-2,0 * o
DCMT 11T302EN-AQ 0,2 0,05-0,12 0,40-2,0 * *
DCMT 11T304EN-AQ 0,4 008-025 040-3,0 * *
DCMT 11T308EN-AQ 08 0,12-032 0,50-3,0 * *
DCMT 070202EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,40-20 2 *
DCMT 070204EN-PM1 04 008-020 040-20 e L 2 2 * *
DCMT 11T302EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,40-20 * * *
DCMT 11T304EN-PM1 04 008-025 040-30 @ L 2 L 2 * L 2 * * *
DCMT 11T308EN-PM1 08 0,12-032 050-30 @ * * * * *
DCMT 070204EN-PMC 0,4 0,06-0,18 0,30-20 *
. DCMT 11T302EN-PMC 0,2 0,04-0,16 028-1,8 *
L DCMT 11T304EN-PMC 04 008-020 0,30-20 *
DCMT 11T304EN-PMS 04 008-020 0,30-20
DCMT 070202EN-PS2 0,2 0,04-0,12 0,10-1,0 * * *

- DCMT 070204EN-PS2 04 005-016 0,10-15 @ * * *
DCMT 11T302EN-PS2 0,2 004-012 0,10-10 @ 2 L 2 *
DCMT 11T304EN-PS2 04 005-016 0,10-15 @ * * *
DCMT 11T308EN-PS2 08 0,05-0,16 0,10-15 *

282 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Q
o

HC

3062V

OETSNY

0CISAY & & & ¢ ¢ o

OTITSIANY

0€9CINY L 2K 2K 2K 2R 4

L 2R 2R 2R 2

L 2R 2R 2R 2

283

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DCMT

Bezeichnung

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

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet

284 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,2
0,4
0,2
0,4
0,8

0,05-0,10
0,10-0,20
0,05-0,10
0,10-0,20
0,10-0,20

345-244

HC

AM2130
AM2620

Alle Angaben in mm



HC

AM2630
AM5110
AM5120

C @ OO @O
C @ OO @O

Alle Angaben in mm

AM5130

0 0 0O @O0

(=]
(2]

AC90C

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

*
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*
*
*

O

L 2K 2K 2R 2R 2
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ISO Wendeschneidplatten

DCMX

345-244

HC HC

Bezeichnung r f a

DCMX 11T304EN-WP1 0.4 0,14-0,5 02-15
DCMX 11T308EN-WP1 0,8 0,14-0,5 02-15

¢ & AM2620
¢ & AM2630

L 2R 2
L 2R 2

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet

FHEE=E

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

286 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
&)
Lj\u
< Re) ko)
< K s
HC
Bezeichnung r f, a, §
n
=
<
. DCXT 070202EN-AEC 0,2 0,05-0,12 0,5-2,0 *
= “‘ DCXT 070204EN-AEC 0,4 0,08 - 0,25 0,6-25 *
9._*"_.’..‘_;__ DCXT 11T302EN-AEC 0,2 0,05-0,12 0,5-2,0 *
@ DCXT 11T304EN-AEC 0,4 0,08-0,25 0,6-30 .
DCXT 11T308EN-AEC 0,8 0,10 - 0,30 0;8=3,5 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ J

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 287



ISO Wendeschneidplatten

DNGA

Bezeichnung

DNGA 150602EN
DNGA 150604EN
DNGA 150608EN

- 4

HC = Hartmetall beschichtet

288 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,2
0,4
0,8

0,02 - 0,05
0,02-0,05
0,02 - 0,05

0,08-3
0,08-3
0,08-3

345-244

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
&)
Lj\u
© °
4 S
Bezeichnung r f, a,
DNGG 150602EN-NFS 0,4 0,02 -0,05 0,08-3
DNGG 150604EN-NFS 0,4 0,02 -0,05 0,08 -3
DNGG 150608EN-NFS 0,8 0,02 -0,05 0,08-3

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 289



ISO Wendeschneidplatten

DNGP

Bezeichnung

DNGP 110402FN-EX
~=, | DNGP 110404FN-EX
@y DNGP 150602FN-EX

DNGP 150604FN-EX

DNGP 150608FN-EX

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

290 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,2
0,4
0,2
0,4
0,8

0,05-0,25
0,05-0,25
0,06-0,28
0,06-0,28
0,06 - 0,28

0,03-3,0
0,05-3,5
0,03-3,0
0,05-3,5
0,06-3,5

345-244
HC HU
10

o

o

o)

=

<

*

* o
*

* o
* o

C @ O

[ ]
o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DNMA

345-244

°
C S
Bezeichnung r f, a,
DNMA 150408EN 0,8 0,2-0,7 2-6 * *
DNMA 150412EN 1,2 0,2-0,7 2-6 *
DNMA 150608EN 0,8 0,2-0,7 2-6 * *
DNMA 150612EN 1,2 0,2-0,7 2-6 * *
HC = Hartmetall beschichtet
[ [ J

@ Main application
Applicazione principale
Application principale

O Secondary application
Applicazione secondaria
Application secondaire

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 291



ISO Wendeschneidplatten

DNMG

345-244

HC
Bezeichnung r f, a, a §
N I
= =
< <
DNMG 110404EN-AQ 04 008-025 04-30 *
DNMG 150604ER-K 0,4 0,22-0,40 1,0-35 *
DNMG 150608ER-K 0,8 0,22-0,40 1,2-4,0 *
DNMG 150404EN-NFT 0,4 0,06-0,16 04-15
DNMG 150408EN-NFT 0,8 0,08-0,19 0,5-2,0
DNMG 150604EN-NFT 0,4 0,06-0,16 04-15 *
DNMG 150608EN-NFT 0,8 0,08-0,19 0,5-2,0 *
DNMG 110404EN-NM2 04 0,10-0,18 0,5-2,0 L 2 L 2 * *
DNMG 110408EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 * * * *
DNMG 150408EN-NM2 08 0,15-0,25 0,8-3,0 *
DNMG 150604EN-NM2 04 0,10-0,18 05-2,5 * * * *
DNMG 150608EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 * * * * * *
DNMG 150612EN-NM2 1,2 0,18-0,30 0,8-3,0 *
DNMG 150608EN-NM3 08 0,15-0,25 0,8-3,0 * *
DNMG 150612EN-NM3 1,2 0,18-0,30 0,8-3,0 * *
DNMG 110408EN-NMG1 08 0,18-0,35 0,8-4,0 *
DNMG 150408EN-NMG1 08 0,15-0,35 0,8-6,0
DNMG 150412EN-NMG1 1,2 0,20-0,55 1,0-6,0
DNMG 150608EN-NMG1 08 0,15-0,35 0,8-5,0 L 2 L 2 * L 2 *
DNMG 150612EN-NMG1 1,2 0,20-0,55 1,0-5,0 * * * * *

292 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



HC

OETSNY

0CISNY

OTITSIANY

0€9CINY

L 2R 4

L 2R 4

L 2R 2R 2R 2

* 600

L R 2R 2K 2

293

ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

DNMG
345244
HC
Bezeichnung r f, a, 8 §
o I
: z
DNMG 150604EN-NMR 0,4 0,08-0,22 0,4-25 *
- DNMG 150608EN-NMR 08 0,12-0,28 0,6-4,0 *
/24
DNMG 110404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0 *
DNMG 110408EN-NMT 0,8 0,07-0,16 04-15
DNMG 150404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0
DNMG 150408EN-NMT 0,8 0,07-0,16 04-15
DNMG 150604EN-NMT 04 0,05-0,12 0,2-1,0 *
DNMG 150608EN-NMT 0,8 0,07-0,16 04-15 *
DNMG 110402EN-NMT1 0,2 0,08-0,15 04-15
DNMG 110404EN-NMT1 0,4 0,08-0,22 0,4-25
DNMG 150608EN-NMT1 08 0,12-0,28 0,6-4,0 *
DNMG 150612EN-NMT1 1,2 0,15-0,30 0,8-4,0 *
DNMG 110404EN-NS1 04 0,05-0,12 0,2-1,0 *
DNMG 110408EN-NS1 08 008-025 04-30 *
DNMG 150404EN-NS1 04 005-0,12 0,2-1,0 2 L 2
DNMG 150408EN-NS1 0,8 0,07-0,16 04-15
DNMG 150604EN-NS1 04 005-0,12 02-1,0 L 2 L 2 *
DNMG 150608EN-NS1 0,8 0,07-0,16 0,4-15 L 2
DNMG 150612EN-NS1 1,2 0,20-0,55 1,0-5,0 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
CU = Cermet unbeschichtet

294 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



HC

2 2 8 8
N 0 n 1
g ¥ % =
.
.
¢ o+ o
.
.
o o
¢ o+ o
¢ o+ o
* o
o o
* o . o
o o o o
.
.
o O O @)
e o o o O
O 0 0O e e e
o o o
e o O o o
o o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 295



ISO Wendeschneidplatten

DNMP

Bezeichnung

DNMP 150604ER
DNMP 150608ER

HC = Hartmetall beschichtet

296 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

04
0,8

02-0,6
02-06

05-5
05-5

345-244

X
o

¢ & AM25C

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

EPMT

345-244
A
Lj\u
S / \ S
HC
Bezeichnung r f, a, Q
N
=
<
EPMT 08M304EN 0,4 0,02 - 0,05 0,08-1,5 *
HC = Hartmetall beschichtet °
[ J
@)

@ Hauptanwendung I

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 297



ISO Wendeschneidplatten

345244
> ﬂ;‘_%
Y=\
“ (b
<
HC HU
Bezeichnung r f, a, Q
2]
=
<
KCGX 110302E L/R 0,2 0,20-0,6 05-5 *
. KCGX 110302F L/R 0,2 0,20-0,6 05-5 *
1 KCGX 110304E L/R 0,4 0,20-0,6 0,5-5 *
KCGX 110308E L/R 0,8 0,20-0,6 05-5 *
KCGX 110302FL-18 0,2 0,15-0,5 0,5-6 L 2
KCGX 110302FR-18 0,2 0,15-0,5 05-6 *
KCGX 110304FL-18 0,4 0,15-0,5 0B =6 L 2
KCGX 110304FR-18 0,4 0,15-0,5 05-6 *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

® O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

298 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

KNMX

345-244
15°
ad
B /\
y: // . 5
X
S
HC
Bezeichnung r f, a, Q
2]
=
<
KNMX 190504ER 0,4 0,20-0,6 0,5-5 *
HC = Hartmetall beschichtet o
[ ]

4

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 299



ISO Wendeschneidplatten

KNUX

345-244

15

\
~

Bezeichnung r f a

KNUX 160405ER-N11 0,5 02-0,6 05-5

HC = Hartmetall beschichtet

B .
M ©
3 .
[N
H o
[ H

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

300 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
d
Bezeichnung f, a,
- RCGT 0602MOFN-ACB 0,10 - 0,55 06-25 * * * * * o
E RCGT 0803MOFN-ACB 0,12 - 0,60 0,7-3,0 L 2 L 2 * * L 2 2 * * *
. RCGT 10T3MOFN-ACB 0,15-0,70 0,8-4,0 * * * *
RCGT 1003MOFN-ACB 0,15-0,70 0,8-4,0 * * * * * *
RCGT 1204MOFN-ACB 0,18 - 0,80 1,0-5,0 L 2 L 2 * L 2 * *
RCGT 10T3MOEN-ALU 0,15-0,70 0,8-4,0 L 2 *
’. ™ | RCGT 1003MOFN-ALU 0,15-0,70 0,8-4,0 * * * * * * * * *
\u‘ RCGT 1204MOFN-ALU 0,18 - 0,80 1,0-5,0 * * * * * * *
HC = Hartmetall beschichtet n PS PY P 1o o 0 0
HU = Hartmetall unbeschichtet
M O O [ @) @) @) @)
e o © o 0 o0 0 0 O
[N o o o o o o o
BHo o e o o o o o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 301



ISO Wendeschneidplatten

345244
N i
d s

HC
Bezeichnung f, a a 5 I
N N E
= = =
< < <

RCMT 0803MOEN-AM 0,08 -0,45 06-25 * *

@ RCMT 1003MOEN-AM 0,10 - 0,60 0,8-35 . .
'u- | RCMT 1204MOEN-AM 0,10 - 0,80 1,0-4,0 * o *

3 "’ RCMT 1606 MOEN-AM 0,12 - 1,00 1,4-5,0 * * *

HC = Hartmetall beschichtet n

[} e o O
M e o [}
K| o
N o
s .
H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

302 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
O
O (e}
g l Y
| i
—f— ' — 1 ©
\ | )
\
\
<
Bezeichnung r f, a,
SCGT 09T304FN-ALU 0,4 0,08-0,25 06-4 ¢ o * & 6 o o * o
SCGT 09T308FN-ALU 0,8 0,10-0,35 0,7-4 ¢ o * & 6 o o ¢ o
SCGT 120404FN-ALU 0,4 0,10 - 0,40 04-6 ¢ o * & 6 o o * o
SCGT 120412FN-ALU 1,2 0,10 - 0,40 10-6 * * * & o * o
SCGT 120416FN-ALU 1,6 0,10 - 0,40 12-6 * o * * o
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet n b hd © © © ©
M O (@] O O o O
de o O 0 0o 0 0 ©
[N | e o o o o o o
Bo o o 0o o0 0| 0 O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 303



ISO Wendeschneidplatten

SCMT

Bezeichnung

SCMT 09T304EN-AM
SCMT 09T308EN-AM
SCMT 120404EN-AM
SCMT 120408EN-AM

SCMT 120408EN-PMS
SCMT 120412EN-PMS

HC = Hartmetall beschichtet

304 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,4
0,8
0,4
0,8

0,8
1,2

0,08-0,25
0,12-0,32
0,08-0,25
0,12-0,32

0,12-0,32
0,12-0,32

04-3,0
0,5-3,0
0,4-3,0
05-3,5

05-25
05-25

L 2R 2

[ORN ]

O

L 2R 2

L 2R 2

AM2035

*

345-244

HC

¢ ¢ AM2130
¢ & AM2630
¢ AM5120

*
L 2

C @ OO @O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
O
OO
g l Y
| [}
— '—-* ©
\ | )
\
\
<
HC HC
Bezeichnung r f, a, Q S
[ie] [ie]
= =
< <
z SCMX 120408EN 0,8 0,12-0,32 0,5-2,5 * *
.._ SCMX 190612EN 1,2 0,12-0,32 05-25 *
\;
SCMX 120408EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,5-3,5 * o

-
\ :

HC = Hartmetall beschichtet

- DBER=a

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 305



ISO Wendeschneidplatten

SNGA

345244
O
O o
} | |
| A
A
J N o 'O— JE IR
Y
X | J |
I
AN
Bezeichnung r f, a,
SNGA 120404EN 0,4 0,02 -0,05 0,08-3
SNGA 120408EN 0,8 0,02 -0,05 0,08 -3

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

306 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

SNMG

1

Bezeichnung

SNMG 120408EN-NM2

SNMG 120408EN-NMG1
SNMG 120412EN-NMG1

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

— 1 ©
X : ) |
|
r f"
0,8 0,15-0,25
0,8 0,20 - 0,50
1,2 0,25-0,65

345-244

A
-(j— RN S
]
T— S —
HC
a 8 2
b — —
N n
s =
< <
08-3 . . .
08-5 * o * o
10-6 * o . .
e o ¢ o o o o
M o o
[ | o e
[N | o
s | °
[H | o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 307



ISO Wendeschneidplatten

SNMM

345244
O
OO
} | |
| A
A
J N o 'O— JE IR
Y
X | J |
I
AN
HC
Bezeichnung r f, a, 8
)
=
<
SNMM 190616EN-NR1 1,6 0,25-1,2 0,8-12 *

HC = Hartmetall beschichtet

~EEE =
o000 eo0

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

308 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345-244
)
O (e}
s N “ __—]
©
\ J —
S
<

HC HC
Bezeichnung r f, a, Q
2]
=
<

- SPMR 120304EN 0,4 0,12-0,32 0,5-25 L 2
SPMR 120308EL 0,8 0,12-0,32 0,5-2,5 *
SPMR 120308EN 0,8 0,12-0,32 0,5-2,5 *

HC = Hartmetall beschichtet n

[ ] o
M O [ ]

.

H o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 309



ISO Wendeschneidplatten

TCGT

60° 345-244

|

N
PERS

‘&

< S
HC
Bezeichnung r f, a, g §
n n
 z
TCGT 16T304FN-ACB 0,40 0,08 - 0,25 0,6-4,0
TCGT 110204FN-ACB 0,40 0,08 -0,25 0,6-3,0
TCGT 06T101FN-ALU 0,10 0,02 - 0,06 0,5-1,0 * * * * *
TCGT 06T102FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,6-1,2 * * * * L 2 L 2 L 2 L 2 2
TCGT 090202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,6-1,6 * * * L 2 * 2 L 2
TCGT 090204FN-ALU 0,40 0,08 -0,16 0,6-1,6 * * * * * * * * *
TCGT 090208FN-ALU 0,80 0,08 -0,16 0,6-16 2 2
TCGT 110201FN-ALU 0,10 0,02 - 0,06 0,5-1,5 * * * * * * *
TCGT 110202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,6-2,0 * * * * * * * *
TCGT 110204FN-ALU 0,40 0,08 - 0,25 0,6-3,0 * * * * L 2 L 2 L 2 2 L 2
TCGT 16T301FN-ALU 0,10 0,05-0,12 0,5-2,0 *
TCGT 16T302FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,56-2,0 * * * * L 2 L 2 2 L 2 L 2
TCGT 16T304FN-ALU 0,40 0,08 - 0,25 0,6-4,0 * * * * * * * * *
TCGT 16T308FN-ALU 0,80 0,10-0,35 0,8-4,0 * * * * * * * *
TCGT 06T102FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 ¢ * * *
TCGT 090202EN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * * L 2
TCGT 110201FN-ASF 0,10 0,02 - 0,06 0,1-15 * * * * *
TCGT 110202FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * * * L 2 2 L 2
TCGT 110204FN-ASF 0,40 0,08 - 0,25 0,2-25 * * L 2 L 2 2 2
TCGT 16T301FN-ASF 0,10 0,02 - 0,06 0,1-15 * * * *
TCGT 16T302FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,2-2,0 * * 2
TCGT 16T304FN-ASF 0,40 0,08 - 0,25 0,2-25 * * *
HU — Harimetll npeschichtt @e o o o © ©0 o o
M O O [ J [ J O O O O

e ¢ 0o O o 0 0 0| 0 O

[N o e o o o o o o

o o e o o 0o o o o o

[H| o

@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
DNMG 110408EN-NS1 0,8 0,08-0,25 0,4-3,0 ]

310 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TCGW

60° 345-244

A
DER

S
Bezeichnung r f, a,
TCGW 090204FN 0,4 0,02 -0,05 0,08-3
TCGW 110202FN 0,2 0,02 -0,05 0,08 -3

R

HU = Hartmetall unbeschichtet

@ Hauptanwendung I

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 311



ISO Wendeschneidplatten

TCMT

60° 345-244

Fd i
[J [

¢ S
HC

Bezeichnung r f, a, 2 g a § &
m N o o 0
= = = = =
<< < << << <<

TCMT 06T104EN-AM 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 *
“5 TCMT 110204EN-AM 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 * & o * *

\‘): TCMT 110208EN-AM 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 * L 2
5 TCMT 16T304EN-AM 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 * & o o * & o
TCMT 16T308EN-AM 0,8 0,12-0,32 0,5-3,0 * o 2 * & o
¥ TCMT 110204EN-AQ 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 L 2
= Tg
T TCMT 110208EN-AQ 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 *
{d‘/‘“
TCMT 110202EN-PM1 0,2 0,08 - 0,20 0,4-15 L 2 L 2
TCMT 110204EN-PM1 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 * * * & o
TCMT 16T304EN-PM1 0,4 0,08 - 0,25 0,4-3,0 * * *
TCMT 16T308EN-PM1 0,8 0,12-0,32 0,5-3,0 * * & o
HC = Hartmetall beschichtet n ° e © © o o PR o o o
CU = Cermet unbeschichtet

M O ® O o o o o o
K | o o o
N o
B o o e °
L o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

312 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TCMX

60° 345-244

<
S

HC HC
Bezeichnung r f, a, Q
™
=
<
TCMX 160404EN 0,4 0,08-0,2 0,6-3 *
/ TCMX 160408EN 0,8 0,12-03 1,0-4 * o
‘ TCMX 160412EN 1,2 0,12-0,3 1,0-4 *
HU = Hartmetall unbeschichtet o o
(@] [ ]

[ ]

=iz ~ By

@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 313



ISO Wendeschneidplatten

TNGA

60°

<
Bezeichnung r
TNGA 160402EN 0,2
TNGA 160404EN 0,4
TNGA 160408EN 0,8

HC = Hartmetall beschichtet

314 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,02 - 0,05
0,02-0,05
0,02 - 0,05

0,08-3
0,08-3
0,08-3

345-244

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TNMA

60° 345-244

© ©
<
S
Bezeichnung r f, a,
TNMA 160404EN 0,4 0,2-0,7 2-6
TNMA 160408EN 0,8 0,2-0,4 2-6
TNMA 160412EN 1,2 0,2-0,5 2-6

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 315



ISO Wendeschneidplatten

TNMG

60° 345-244

< S
HC

Bezeichnung r f, a, 8 § g g 8

N &N 1 1 1

= = = = =

<< << << << <<
TNMG 160404EN-NFT 0,4 0,08-0,17 0,4-15 * LR 4
TNMG 160408EN-NFT 08 0,10-0,20 05-2,0 * * o
TNMG 160404EN-NM2 04 0,10-0,18 05-20 @ *
TNMG 160408EN-NM2 08 0,15-0,25 0,8-3,0 L 2 * *
TNMG 160408EN-NMG1 0,8 0,20-0,40 0,8-5,0 * o * L 2 * o
TNMG 160412EN-NMG1 1,2 0,25-0,55 1,0-5,0 * ¢ o
TNMG 160404EN-NMR 0,4 0,08-0,20 0,6-3,0 * o *
TNMG 160408EN-NMR 08 0,12-0,30 1,0-4,0 * o *
TNMG 160404EN-NS1 0,4 0,07 - 0,16 0,4-15 L 2
TNMG 160408EN-NS1 0,8 0,07 -0,16 0,4-15 * *
TNMG 160404EN-NMT 04 005-0,12 0,2-1,0 * * o6 o
TNMG 160408EN-NMT 0,8 0,07-0,16 0,4-15 * * *

316 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TNMG

345-244

HC
Bezeichnung r f, a, § § g g a
N N 1 1 1
= = = = =
< << < << <
TNMG 160408EN-NMT1 0,8 0,12-0,30 1,0-4,0 * * o
TNMG 160412EN-NMT1 1,2 0,15-0,30 1,0-4,0 * *
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet ﬂ hd hd hd hd hd hd © © ©
M O e e e o o o O
K | o O 0 O e e
[N o 0 o
B e o O ° o
[H | o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 317



ISO Wendeschneidplatten

TNGG

60° 345-244

© ©
<
S
Bezeichnung r f, a,
TNGG 160402EN-NFS 0,2 0,02 -0,05 0,08-3
TNGG 160404EN-NFS 0,4 0,02 -0,05 0,08 -3
TNGG 160408EN-NFS 0,8 0,02 -0,05 0,08-3

HC = Hartmetall beschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

318 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TOGT

60° 345-244

L

<
S
HC HC HU

Bezeichnung r f, a, g

0

=

<
TOGT 06T102EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2,0 *
TOGT 06T102FN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2,0 L 2 *
TOGT 090201EN-ASF 0,1 0,05-0,12 0,2-2,0
TOGT 090202EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2,0 * *
TOGT 090202FN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,2-2,0 L 2 L 2 * L 2

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

[ ]

[ ]
[ORN RECREORN BN ]

o

o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 319



ISO Wendeschneidplatten

TPMR

Bezeichnung

TPMR 110304EL
TPMR 110304EN

TPMR 160304E L/R
\ TPMR 160304EN

TPMR 160308EL

TPMR 160308EN

HC = Hartmetall beschichtet

320 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

171

04
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8

o

0,08-0,2
0,08-0,2
0,08-0,2
0,08-0,2
0,12-03
0,12-0,3

06-3
06-3
06-3
06-3
1,0-4
1,0-4

345-244

® 60606006 AM35C F

o e

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

TPMT

60° 345-244

=

I
EN

S
Bezeichnung r f, a,
TPMT 090202EN-AQ 0,2 0,08-0,2 02-15
'\'|~.—---fI TPMT 110304EN-PM1 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 L 2

CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet hd hd
[ J O
@) O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 321



ISO Wendeschneidplatten

TPUN

60° 345-244

N\ [
A& B
<
S
Bezeichnung r f, a,
TPUN 160308EN 0,8 0,02 -0,05 0,08-3

HU = Hartmetall unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

322 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

345244
o
O
[\a}
|
N S
N ]
&J © o g °)
o] -—
Y
< \
g— T o S —
T 1
CU
Bezeichnung r f, a,
VBMT 110304EN-AQ 0,4 0,08-0,2 04-15 L 2
VBMT 160404EN-PM1 0,4 0,08-0,2 0,4-2,0 L 2
CU = Cermet unbeschichtet ° °
[ J O
©) O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 323



ISO Wendeschneidplatten

VCGT

345-244

25

Y

HC

Bezeichnung r f, a, Q g § §
< O ®» o
: ¥ % 32

VCGT 070202EN 0,20 0,050-0,15 0,40-10 *

VCGT 070204EN 0,40 0,050-0,15 0,40-10 *

VCGT 110304FN-ACB 0,40 0,080-0,25 0,60-25 * & o

VCGT 110308FN-ACB 0,80 0,100-0,35 0,80-3,0 *

VCGT 130304FN-ACB 0,40 0,080-0,25 0,60-3,0 *

VCGT 130308FN-ACB 0,80 0,080-0,25 0,60-3,0 *

VCGT 160404FN-ACB 0,40 0,080-0,25 0,60-3,5 ¢ o

VCGT 160408FN-ACB 0,80 0,100-0,35 0,80-3,5 ¢ o

VCGT 160412FN-ACB 1,20 0,100-0,45 1,00-3,5 ¢ o

VCGT 220520FN-ACB 2,00 0,100-0,45 1,00-3,5

VCGT 220530FN-ACB 3,00 0,100-0,45 1,00-3,5 *

VCGT 050101FN-ALU 0,1 0,02-0,06 020-1,0

VCGT 050102FN-ALU 0,2 0,05-0,08 0,20-1,0

VCGT 050104FN-ALU 0,4 0,08-0,10 0,20-1,0

VCGT 0702005FN-ALU 0,05 0,02-006 020-1,0 * o

VCGT 070201FN-ALU 0,1 0,02-0,06  0,20-1,0 * o

VCGT 070202FN-ALU 0,2 0,05-0,08 0,20-1,0 ¢ o

VCGT 070204FN-ALU 0,4 0,08-0,12 0,20-1,0 ¢ o

VCGT 1103005FN-ALU 0,05 0,02-006 050-15 * o

VCGT 110301FN-ALU 0,1 0,02-0,06 050-15 * & o

VCGT 110302FN-ALU 0,2 0,05-0,12  0,50-2,0 * & o

VCGT 110304FN-ALU 0,4 0,08-0,25 0,60-25 * & o

VCGT 110308FN-ALU 0,8 0,10-0,35 0,80-3,0 * o

VCGT 1303005FN-ALU 0,05 0,02-0,06  050-15 *

VCGT 130301FN-ALU 0,1 0,02-0,06 0,50-1,5 * o

VCGT 130302FN-ALU 0,2 0,05-0,12  0,50-2,0 * & o

VCGT 130304FN-ALU 0,4 0,08-0,25 0,60-3,0 * o

VCGT 130308FN-ALU 0,8 0,08-0,25 0,60-3,0 * o

VCGT 160401FN-ALU 0,1 0,02-006 050-15 ¢ o

VCGT 160402EN-ALU 0,2 0,05-0,12 0,50-2,0

VCGT 160402FN-ALU 0,2 0,05-0,12 0,50-2,0 * & o

VCGT 160404EN-ALU 0,4 0,08-025 0,60-3,5

VCGT 160404FN-ALU 0,4 0,08-025 0,60-3,5 * & o

VCGT 160408FN-ALU 0,8 0,10-0,35 0,80-35 * & o

VCGT 160412FN-ALU 1,2 0,10-0,45 1,00-3,5

VCGT 220520FN-ALU 2,0 0,10-0,45 1,00-3,5 *

VCGT 220530FN-ALU 3,0 0,10-0,45 1,00-3,5 ¢ o
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HC

0C0LNY

OTOZIY

022SINY

0CISINY

OITSINV

*

*

*

L 2K 2

L 2R 2

L 2R 2

L 2K 2

L 2

L 2K 2K 2K 2

* & 6 o o

*

*

*

*

L 2K 2

L 2R 2

L 2R 2

*

*

*

L 2K 2

L 2R 2

L 2K 2

L 2

*

*

L 2

L 2
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Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VCGT

345-244

HC
Bezeichnung r f a, Q g § g
- 1 1 1
= £ % %
VCGT 050102EN-ASF 0,2 0,02 - 0,04 0,10-1,0 *
VCGT 0702005FN-ASF 0,05 0,02 - 0,06 0,10-1,0 *
VCGT 0702015EN-ASF 0,15 0,02 - 0,06 0,10-1,0 *
VCGT 070201FN-ASF 0,1 0,02 - 0,06 0,10-1,0 * o
VCGT 070202EN-ASF 0,2 0,05-0,08 0,20-1,0
VCGT 070202FN-ASF 0,2 0,05 - 0,08 0,20-1,0 ¢ o
VCGT 070204EN-ASF 04 0,08 -1,20 0,20-1,0
VCGT 070204FN-ASF 0,4 0,08 - 1,20 0,20-1,0 ¢ o
VCGT 1103005FN-ASF 0,05 0,02-0,06 0,10-1,5 * o ¢ o
VCGT 1103008EN-ASF 0,08 0,02-0,06 0,10-1,5 *
VCGT 1103008FN-ASF 0,08 0,02-0,06 0,10-1,5 *
VCGT 1103015EN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,20-2,0 ¢ o
VCGT 1103015EN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,20-2,0 ¢ o
VCGT 1103015FN-ASF 0,15 0,05-0,12 0,20-2,0 * *
VCGT 110301EN-ASF 0,1 0,02 - 0,06 0,10-1,5 * *
VCGT 110301FN-ASF 0,1 0,02 - 0,06 0,10-1,5 ¢ o ¢ o
VCGT 110302EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,20-2,0 * * & o
VCGT 110302FN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,20-2,0 ¢ o ¢ o
VCGT 1103035EN-ASF 0,35 0,08-0,25 0,20-25 *
VCGT 110304EN-ASF 0,4 0,08-0,25 0,20-2,5 * ¢ & o
VCGT 110304FN-ASF 04 0,08-0,25 0,20-25 * o * o
VCGT 1303005FN-ASF 0,05 0,05-0,12 0,20-2,0
VCGT 130301FN-ASF 0,1 0,05-0,12 0,20-2,0 * o
VCGT 130302EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,20-2,0 * *
VCGT 130302FN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,20-2,0 * o ¢ o
VCGT 130304EN-ASF 0,4 0,08-0,25 0,20-2,5 * *
VCGT 130304FN-ASF 04 0,08-0,25 0,20-25 ¢ o ¢ o
VCGT 160401FN-ASF 0,1 0,05-0,12 0,20-2,0 * o
VCGT 160402EN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,20-2,0 * * *
VCGT 160402FN-ASF 0,2 0,05-0,12 0,20-2,0 * o * o
VCGT 160404EN-ASF 0,4 0,08-0,25 0,20-2,5 * * *
VCGT 160404FN-ASF 0,4 0,08-0,25  0,20-25 * o * o
VCGT 160408EN-ASF 0,8 0,10-0,30 0,30-3,0 * *
VCGT 160408FN-ASF 0,8 0,10-0,30 0,30-3,0 * o * o
VCGT 110302FN-AWI 0,20 0,100-0,30  0,30-3,0 *
e | VCGT 110304FN-AWI 0,40 0,120-0,40 0,50-4,0 *
;,4‘ 9" VCGT 110308FN-AWI 0,80 0,150-0,50 0,70-4,0 *
- VCGT 160404FN-AWI 0,40 0,120-0,40 0,50-4,0 *
VCGT 160408FN-AWI 0,80 0,150-0,50 0,70-4,0 *
VCGT 110301FN-AZ 0,10 0,100-0,30  1,50-3,5 *
g VCGT 110302FN-AZ 0,20 0,100-0,30 1,50 -3,5 *
VCGT 110304FN-AZ 0,40 0,100-0,30  1,50-3,5 *
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HC

0CO0LNY

OTOLNY

0CZSNY

0CISY

OTTSY

L 2R 2K 2R 2R 2

L 28 2R 2R 2R 4

L 2R 4

* 600

* *

L 2R 2K 4

L 2R 2K 4

L 28 2R 2R 28 2R 28 2R 2K 28 28 28 2% 2R 2% 2

L 2R 2R 4

*

*

L 2R 2

L 2R 2

*

*

*

*

L 2R 2R 2R 2% 4

L 2R 2% 2R 2% 4
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ISO Wendeschneidplatten

VCGT
345-244
HC
Bezeichnung r f, a, &J, g § §
— 0 0 0
2 ¥ % %
VCGT 1103003FL-PF2 0,03 0,015-0,12 0,02-20 *
‘.,/L VCGT 1103003FR-PF2 0,03 0,015-0,12 0,02-2,0 L 2
VCGT 1103008FL-PF2 0,08 0,015-0,12 0,02-2,0 L 2
/ VCGT 1103008FR-PF2 0,08 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 110301FL-PF2 0,10 0,015-0,12 0,02-2,0
VCGT 110301FR-PF2 0,10 0,015-0,12 0,02-2,0 *
VCGT 110302FL-PF2 0,20 0,015-0,12 0,02-2,0 L 2
VCGT 110302FR-PF2 0,20 0,015-0,12 0,02-2,0 2
VCGT 050101EN-PS2 0,10 0,040-0,15 0,05-1,0 2
VCGT 050102EN-PS2 0,20 0,040 -0,20 0,10-2,5 *
VCGT 050104EN-PS2 0,40 0,050 -0,16 0,10-1,5 L 2
VCGT 1103005FN-PS 0,05 0,040 - 0,10 0,10-1,0 * *
VCGT 1103008FN-PS 0,08 0,040-0,10 0,10-1,0 *
VCGT 1103015FN-PS 0,15 0,040 - 0,10 0,10-1,0 *
VCGT 110301FN-PS 0,10 0,040-0,10 0,10-1,0 * *
VCGT 110302FN-PS 0,20 0,040 - 0,10 0,20-1,5 L 2 *
VCGT 110304FN-PS 0,40 0,060 -0,18 0,30-2,0 * *
VCGT 1604005FN-PS 0,05 0,040 - 0,10 0,10-1,0
VCGT 160401FN-PS 0,10 0,040 -0,10 0,10-1,0 *
VCGT 160402FN-PS 0,20 0,040 - 0,10 0,20-1,5 *
VCGT 160404FN-PS 0,40 0,080 - 0,20 0,30-2,0 *
VCGT 110301FL-U 0,10 0,040 -0,15 0,05-1,0 L 2
VCGT 110301FR-U 0,10 0,040-0,15 0,05-1,0 *
VCGT 110302FL-U 0,20 0,040 -0,20 0,10-2,5 L 2
VCGT 110302FR-U 0,20 0,040 -0,20 0,10-2,5 *
VCGT 160404FL-Y 0,40 0,050 - 0,16 0,10-1,5 2
VCGT 160404FR-Y 0,40 0,050 -0,16 0,10-1,5 2
VCGT 110302FL-AY 0,20 0,040 -0,20 0,10-2,5 *
VCGT 110302FR-AY 0,20 0,040 -0,20 0,10-2,5 2
E VCGT 070202FR 0,20 0,040 - 0,20 0,10-2,5 *
-
VCGT 110302FN-ALU 0,2 0,05-0,12 0,5-2,0 L 2
VCGT 110304FN-ALU 0,4 0,08 - 0,25 0,6-25 2
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet n b b b b b b b © b © ©
CU = Cermet unbeschichtet M O O [ J O O [ ] O [ J [ ] [ J [ J
e ¢ 0c 0 0 o 0o o o o
[N | o o o
B o o e ° °
[ H | o
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HC

020NV

OTOZIY

022SINY

0CISNY

OITSINV

L 2R 2R 2K 28 2R 2R 2R 2

L 28 2R 2K 28 2R 2R 2R 4

L 2R 2R 4

L 2R 28 2K 2R 28 2R 28 2R 2R 4

L 28 2R 2K 2R 2R 28 2% 2R 2R 2

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

VCGW

©

@

< \// °©

(/V——J
I

Bezeichnung r f,
VCGW 070201EN 0,1 0,02 -0,05
./ | VCGW 070202EN 0,2 0,02 -0,05

®

’ VCGW 110308EN 0,4 0,02-0,05

HU = Hartmetall unbeschichtet

330 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

0,04-1,0
0,04-10

0,08-2,0

345-244

TS
P
M
[k S
N I
B o
[ H | °

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VCGX

Bezeichnung

VCGX 110301F L/R
VCGX 110302F L/R

;/ VCGX 110304F L/R
VCGX 130301FR

VCGX 130302F L/R

VCGX 130304F L/R

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

(e}
)
< \// ©
V‘——J
r f,
0,1 0,04 -0,15
0,2 0,04 - 0,20
0,4 0,06 - 0,20
0,1 0,04-0,15
0,2 0,04 -0,15
0,4 0,04 - 0,20

345-244
HC HU
10
a, g
o)
=
<
0,05-1,0 * *
0,10-2,5 * *
0,15-2,5 * *
0,05-1,5 * *
0,05-15 * L 2
0,10-3,0 *

o @ O

[ ]
O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

345-244
©
™
¥~ 4oL
</
| S
HC
Bezeichnung r f, a, g g
N I
= =
<< <<
- VCMT 110302EN-AM 0,2 005-0,15 04-15 * *
‘ﬁ/ VCMT 110304EN-AM 0,4 008-020 04-15 * * * * *
& VCMT 110308EN-AM 08 012-025 05-15 * L 2
| VCMT 160404EN-AM 04 008-020 04-20 * * * * * * *
VCMT 160408EN-AM 08 012-030 0,5-2,0 * L 2 L 2 * *
VCMT 160412EN-AM 1,2 0,12-0,32 05-2,0 * L 2
VCMT 110304EN-AQ 0,4 008-020 04-15 L 2
VCMT 160404EN-AQ 0,4 008-020 04-20 *
VCMT 070202EN-PM1 02 005-0,15 04-1,0 *
VCMT 070204EN-PM1 04 005-0,15 04-10 L 2
VCMT 110302EN-PM1 0,2 005-015 04-15 * *
VCMT 110304EN-PM1 0,4 008-020 04-15 * * * * * *
VCMT 160404EN-PM1 0,4 008-020 04-20 * * 2 * * *
VCMT 160408EN-PM1 08 012-030 05-20 * * * * *
VCMT 070202EN-PS2 0,2 004-020 0,1-25 *
VCMT 070204EN-PS2 04 005-0,16 0,1-15 L 2
VCMT 110302EN-PS2 0,2 004-0,12 0,1-1,0 * *
VCMT 110304EN-PS2 04 005-016 0,1-15 * * * *
VCMT 160404EN-PS2 04 005-0,16 0,1-15 * * *
VCMT 110302EN-PSF 0,2 005-0,10 0,2-2,0
VCMT 110304EN-PSF 04 010-0,20 0,2-2,5
VCMT 110302EN-PMT1 0,2 008-020 04-20 *
Q VCMT 110304EN-PMT1 0,4 0,08-020 04-20 L 2
’ VCMT 160404EN-PMT1 04 0,12-0,25 08-3,0 L 2
VCMT 160408EN-PMT1 0,8 015-0,25 0,8-3,0 <
HC = Hartmetall beschichtet
CU = Cermet unbeschichtet CC = Cermet beschichtet n b b b b b hd b b b b ©
M O ©) [ O [ [
[k I o o
Bo o °
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@ Hauptanwendung
O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

VCXT

345244
©
@
/ \ / ) . q
N NJ\E
(/
| S
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
0
=
<
VCXT 160404EN-AEC 0,4 0,08-0,25 0,6-3,5 *
VCXT 160408EN-AEC 0,8 0,10-0,35 0,8-3,5 *
VCXT 160408FN-AEC 0,8 0,10-0,35 0,8-3,5 *

)

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

® O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

334 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VNGP

345244
s
| «©
S
—JLL—
HC HU
Bezeichnung r f, a, §
0
=
<
VNGP 160402FN-EX 0,2 0,05-0,25 0,03-3,0 *
VNGP 160404FN-EX 0,4 0,05-0,25 0,05-3,5 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

[ ]
O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

VNMG

345-244

HC
. [=] (=] o o
Bezeichnung r f, a, 2] ( = S
o o 0 1)
= = = =
< < < <
VNMG 160404EN-AQ 0,4 0,08 - 0,20 0,4-2,0 L 2
VNMG 160408EN-AQ 0,8 0,12-0,30 0,5-2,0 *
VNMG 160404EN-NFT 0,4 0,05-0,15 02-15 * * * *
VNMG 160408EN-NFT 0,8 0,07-0,18 0,3-2,0 L 2 * L 2 * L 2 2
VNMG 160404EN-NM2 0,4 0,10-0,18 0,5-2,0 * *
VNMG 160408EN-NMR 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0 * *
g
3
VNMG 160404EN-NS1 0,4 0,05-0,12 0,2-1,0 *
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet ﬂ e hd © ©
CC = Cermet beschichtet M [ ] [ ] [ [ ] [ (@] @)
K | o o o
O o o
s | e o o o
o o o

@® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

336 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

VPGT

Bezeichnung

VPGT 220512FN-ACB
VPGT 220516EN-ACB
VPGT 220516FN-ACB

VPGT 220512FN-ALU
VPGT 220516FN-ALU
VPGT 220530FN-ALU

VPGT 220512FN-ASF

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

Alle Angaben in mm

35’

1,2
1,6
1,6

1,2
1,6
3,0

1,2

0,1-0,45
0,1-0,45
0,1-0,45

0,1-0,45
0,1-0,45
0,1-0,45

0,1-0,30

10=-35
1,0-3,5
109=-35

109=-35
1,0-3,5
10-8/3

0,3-3,0

345-244

L Z 4
L 4
L 4 4
* o
. o o
*
4
B o o
M 0o o
B o o o o
e o ¢ o o
B o o o o
L+

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WCGT

80 ° 345-244

/
g

/—/\"d‘

.

<
HC

Bezeichnung r f, a, Q Q

— [ie]

: z
WCGT 020102EN 0,20 0,05-0,12 0,20-1,0 * *
WCGT 020104EN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 * *
WCGT 030204FN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 L 2
WCGT 030204SN 0,40 0,056-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 050304SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 060304FN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 060304SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 07T304FN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 L 2
WCGT 07T304SN 0,40 0,05-0,12 0,20-1,0 *
WCGT 040204FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-2,5 * * o
WCGT 080404FN-ACB 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0 L 2 * * * L 2
WCGT 0201005FN-ALU 0,05 0,05-0,12 0,50-1,5 * *

a WCGT 020101FN-ALU 0,10 0,056-0,12 0,50-1,5 * L 2
WCGT 020102FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,50-1,5 * * *
WCGT 030202FN-ALU 0,20 0,06-0,12 0,50-1,5 * * * o
WCGT 030204FN-ALU 0,40 0,08-0,20 0,60-1,5 L 2 * * L 2 L 2 L 2 *
WCGT 040201FN-ALU 0,10 0,05-0,12 0,50-2,0 * * *
WCGT 040202FN-ALU 0,20 0,05-0,12 0,50-2,0 * * * L 2 L 2 L 2 L 2
WCGT 040204FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,60-2,5 L 2 L 2 * L 2 * L 2 *
WCGT 06T301FN-ALU 0,10 0,05-0,12 0,60-2,0 * * * *
WCGT 06T302FN-ALU 0,20 0,056-0,12 0,60-2,0 L 2 L 2 * * L 2 L 2 L 2 L 2 L 2
WCGT 06T304FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,60-3,0 * o * * * * * * *
WCGT 080404FN-ALU 0,40 0,08-0,25 0,60-4,0 * * * L 2 L 2 L 2 L 2 *
WCGT 080408FN-ALU 0,80 0,10-0,35 0,80-4,0 L 2 * L 2 L 2
WCGT 040202FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * * * * L 2 L 2
WCGT 040204FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-2,5 * * *
WCGT 06T301FN-ASF 0,10 0,02-0,06 0,10-1,5 L 2
WCGT 06T302FN-ASF 0,20 0,05-0,12 0,20-2,0 * *
WCGT 06T304FN-ASF 0,40 0,08-0,25 0,20-2,5 * o * * * *
— >
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ISO Wendeschneidplatten

WCGT

345-244

HC HC HU HU
Bezeichnung r f, a, Q g
2 o
= =
< <
WCGT 040204FN-AWI 0,40 0,08-0,20 0,20-1,2 *
WCGT 040208FN-AWI 0,80 0,08-0,20 0,20-1,2
WCGT 080404FN-AWI 0,40 0,12-0,40 0,50-4,0 *
WCGT 020101FR 0,10 0,02-0,05 0,08-1,5 * *
WCGT 020102FL 0,20 0,02-0,056 0,08-1,5 2
WCGT 020102FR 0,20 0,02-0,05 0,08-1,5 * *

ot Be ¢ o 0o oo oo

CU = Cermet unbeschichtet M O O ® e o O O o O
He ¢ 0o O o 0o o o o o
[N | e o o o o o o
B o o o 0o o o o o
Ll

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WCMT

80 ° 345-244

<
S
HC HU
Bezeichnung r f, 8 § 8 § g Q 3 8
m & § N N b b D
= £ = £ = = = =
< << < < < << << <<
WCMT 030204SN 0,4 008-025 103-15 *
WCMT 050304SN 0,4 008-025 03-15 L 2
WCMT 060304SN 0,4 008-025 0,3-15 2 L 2
WCMT 07T304SN 0,4 008-025 03-15 *
WCMT 020102EN 0,2 0,05-0,12 02-1,0 2
WCMT 020104EN 0,4 008-025 0,3-15 *
WCMT 040204EN-AM 04 008-025 04-2,0 * L 2
WCMT 06T304EN-AM 0,4 008-025 04-25 * & o * * *
WCMT 06T308EN-AM 08 0,12-032 05-25 * *
WCMT 080404EN-AM 04 008-025 05-30 @
WCMT 080408EN-AM 08 0,10-0,35 06-30 e
WCMT 080412EN-AM 1,2 0,1-0,35 0,6-3,0 * o
WCMT 020102EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,2-1,0 L 2
WCMT 020102EN-PM1 0,2 0,05-0,12 0,2-1,0 *
WCMT 020104EN-PM1 0,4 008-025 0,3-15 *
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ISO Wendeschneidplatten

WCMT

Bezeichnung

WCMT 020102EN-PS2
WCMT 020104EN-PS2

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet
CU = Cermet unbeschichtet

Alle Angaben in mm

0,2 0,04-0,12
04 0,05-0,16

01-10
01-15

o

AM35C

AM2030

345-244
HC HU
o © © v o o
2 83 3 8 ¥ 9
a4 N N B b O
= = = = = =
< < < < < <
L 2
o O O
e 6 o6 o o o
o O O e
o O
® o O
o O

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WNGP

SO ° 345-244

© o
<
S

HC HU
Bezeichnung r f, a, §

0

=

<
WNGP 080404FN-EX 0,4 0,05-0,25 0,05-3,5 * *
WNGP 080408FN-EX 0,8 0,05-0,25 0,05-4,0 * *

HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet

O @ O

[ ]
O

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WNMA

80 o

J\ U
( L——J
\
Bezeichnung r f,
WNMA 080408EN 0,8 0,2-0,6
WNMA 080412EN 1,2 0,2-0,6

HC = Hartmetall beschichtet

Alle Angaben in mm

345-244

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten

WNMG

80 ° 345-244

<
S
HC

Bezeichnung r f, a 8 g g & 8

N N 1 1 10

= = = = =

< < < < <
WNMG 080404EN-NFT 04 008-017 04-15 * * o
WNMG 080408EN-NFT 08 0,10-020 05-2,0 * * o
WNMG 060404EN-NM2 0,4 0,10-0,18 05-20 & * * * o
WNMG 060408EN-NM2 0,8 0,15-025 08-25 @ * * o
WNMG 080404EN-NM2 0,4 0,10-0,20 05-3,0 @ *
WNMG 080408EN-NM2 08 0,15-0,32 08-30 * o * * o
WNMG 080412EN-NM2 12 015-035 08-35 @ * o * * L 2
WNMG 080408EN-NM3 0,8 0,15-0,32 0,8-3,0 * o
WNMG 080412EN-NM3 12 015-035 08-35 * o
WNMG 080408EN-NMG1 0,8 0,20-0,40 08-60 & & & & * * * & o
WNMG 080412EN-NMG1 1,2 025-060 10-60 & & & & & ¢ * * o6 o
WNMG 080404EN-NMR 0,4 0,10-0,25 0,6-3,0 *
WNMG 080408EN-NMR 0,8 0,12-0,30 0,8-4,0 * *
WNMG 080412EN-NMR 1,2 0,15-0,32 1,0-40 * *
WNMG 060404EN-NS1 04 0,10-0,18 05-2,0 L 2
WNMG 080404EN-NS1 04 010-020 05-3,0 *
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ISO Wendeschneidplatten

WNMG

345-244

HC
Bezeichnung r f, a, § % g & §
N N 1 1
$ %% Z 3
WNMG 060404EN-NMT 0,4 005-0,12 10,2-10 L 2
WNMG 060408EN-NMT 08 0,07-016 04-15 L 2
WNMG 080404EN-NMT 0,4 0,05-0,12 02-1,0 * * *
WNMG 080408EN-NMT 08 007-016 04-15 * * & o
WNMG 060408EN-NMT1 0,8 0,12-0,30 0,8-4,0 * o
WNMG 080408EN-NMT1 0,8 0,12-0,30 0,8-4,0 * > o * o
WNMG 080412EN-NMT1 1,2 0,15-0,32 1,0-4,0 * * o * o
HC = Hartmetall beschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet ﬂ @ 0 6 0 0 00 © 0 © ©
CU = Cermet unbeschichtet M O e e e o o o O
K | o O 0 O e e @
[N o 0 o
B e o O o o
[H | o 0 ©

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 345



Empfohlene Schnittwerte

Hartmetall beschichtet

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Geharteter Stahl

Gehartetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliint
6>=025.. >=05% gegliiht
0>=025..>=05% vergiitet
<05 % geglit
<055 % vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigheit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

ausharthar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

<12 % i, aushértbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Kunststoff glasfaserverstérkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehértet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen

HC = Hartmetall beschichtet
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O DT T EF T WD DD D wLRD NN S © = o> Brinell-Harte
ST oSS oo DToo oo oo

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DO R
© S0 © o

1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076

1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
HC

150-185-220 | 120- 160 - 200 | 80-110- 140

150-185- 220 | 120- 160 - 200 | 80-110- 140

- - 130-150-170
80-105-130
- - 80-105-130
170-230- 290 | 160 - 220 - 280 | 130 - 155 - 180
140-210-280 | 130-205-280 | 110-135-160
140 - 210- 280 | 140-190 - 240 | 100-135- 170

150-180-210 | 130-165-200 | 150 - 190 - 230
150 - 180 - 210 | 130 - 165- 200 | 120-145-170
180-240- 300 | 160 -215- 270 | 130 - 165- 200
120-180 - 240 | 110 - 165 - 220 -
140 - 185-230 | 130-170 - 210 | 120- 145- 170
120-145-170 | 110-130 - 150 | 120 - 155-190
180 - 240 - 300 | 160 - 215- 270 | 130 - 165 - 200

20-30-40

20-35-50 | 20-35-50

20-35-50 | 20-35-50 | 15-25-35

15-30-40 | 15-30-40 | 10-20-30

15-25-30 | 15-25-30 4-10-15

15-25-30 | 15-25-30 4-10-15
80-105-130
20-30-40

20-30-40

Alle Angaben in mm



180 -
170 -
170-
130 -
130-
130 -
170 -
90-
10-
70-
120-
50-
50-
140 -
110-
110 -
80-
80-

8-
4-
1-

80-

205-230
180 - 190
180-190
140 - 150
140 - 150
140 - 150
180-190
120 - 150
100-130
100- 130
160-200
75-100
75-100
160 - 180
135- 160
150-190
115-150
115- 150

20-30-40
15-25-35

15-25
10-15
10-15
105-130

15-25-35
15-25-35

Alle Angaben in mm

-350-400
-305- 350
-305-350
-270-300
-270-300
-210- 300
-260-300
-220- 260
-170-220
-170- 220
-185-220
-110- 150
-110- 150

250- 300 - 350
210 - 255 - 300
210-295- 300
180 - 205 - 230
180-205- 230
180 - 205 - 230
180-225-270
160-190 - 220
100 - 150 - 200
100 - 150 - 200
130-165-200
70-105- 140
70-105- 140

-225-
-200-
-200-
-185-
-185-
-185-
-190-
- 160 -
-130-
-130-
= 1=
-95-120
-95-120

210
230
230
210
210
210
220
180
160
160
180

210 - 255 - 300
210-255- 300

180-225-270

100-150- 200
100 - 150 - 200

70-105-140
70-105- 140

140 -
140 -
120-
120 -
120-
120-
120-
110-

2=
235 -
210-
210-
210-
210-
210-
-280

195

90-170 - 250
90-170 - 250
110-195 - 280
110- 195 - 280
90- 170 - 250
110- 195 - 280
90- 170 - 250

-240-
- 240 -
- 240 -
- 240 -
- 240 -

-240 -
-220-
-220-
-220-
-220-
-130-
-130-

100 - 180 - 260
100 - 180 - 260

80-160 -
80-160 -
80-160 -
80-160 -
80-160-
80 - 145-
70-125-
70-125-
80-145-
80-145-
70-125-
80-145-
70-125-

240
240
240
240
240
210
180
180
210
210
180
210
180

-330
- 240
-240
- 240
-240

-240
- 180
- 180
- 180
- 180
- 180
-180

==
-295-
=il -
-220-
-220-
-220-
-250-
-230-
-205-
-205-
-130-
-95-150
-95-150
-90- 140
-80-120
-110-
-80-120
-80-120
-180-
-180-
-265-
-195-
-185-
- 145-
-265-

180

150

210
210
350

230
170
350

130 -
130
110-
110 -
110-
110-
110-
100 -

205- 280

-205- 280

185 - 260
185 - 260
185- 260
185 - 260
185- 260
175- 250

80-150-220
80-150- 220

100-
100 -

175-250
175-250

80-150- 220

100 -

175-250

80-150- 220
80-120 - 160

40-

200-
200-
200-
200-
180-
180 -
160 -

100 -
200-
200-

80-120

350- 500
350 - 500
350- 500
350 - 500
265- 350
265 - 350
230- 300

210- 320
350- 500
350 - 500

100 - 180 - 260
100 - 180 - 260

180 -
180 -
180-

160 -
160 -
140 -

100 -
200-
200-

-160-
-160 -
-160 -
- 160 -
-160 -
- 145-
-125-
-125-
-145-
-145-
-125-
-145-
-125-
-100-
-75-110

290-
290 -
290-
-290 -
255 -
295 -
220-

210-
350-
350 -

240
240
240
240
240
210
180
180
210
210
180
210
180
140

400
400
400
400
350
350
300

320
500
500
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Empfohlene Schnittwerte

Hartmetall beschichtet

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Geharteter Stahl

Gehartetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliint
6>=025.. >=05% gegliiht
0>=025..>=05% vergiitet
<05 % geglit
<055 % vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht
gegliiht
vergiitet
vergiitet
vergiitet
gegliht

gehartet und angelassen

gehartet und angelassen
ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigheit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehértet

<12 % i, nicht aushartbar

<12 % i, aushértbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Kunststoff glasfaserverstérkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen.

HC = Hartmetall beschichtet
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p2 )

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DO R
© S0 © o

1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
718
675

602
825
518
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
839
un
1076
675
1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
HC

220-210-320 | 170-195- 220
180 - 215 - 250 | 160 - 170 - 180
180 - 215-250 | 160 - 170 - 180
140 - 170 - 200 | 120-130 - 140
140- 170 - 200 | 120-130- 140
140-170- 200 | 120 - 130- 140
- 180-215-250 | 160 -170 - 180
150-185- 220 | 160- 190 - 220 | 80-110- 140
80-135-190 | 140-170-200 | 60-90-120
80-135-190 | 140-170-200 | 60-90-120
80-115-150 | 140-185-230 | 110-150 - 190
40-85-130 | 110-155-200 | 40-65-90
40-85-130 | 110-155-200 | 40-65-90
40-95-150 | 170-215-260 | 130-150-170
40-90-140 | 110-155-200 | 100 - 125 - 150
80-120 - 160 | 210-230 - 250 | 100 - 140- 180
40-85-130 | 100-135-170 | 70-105-140
40-85-130 | 100-135-170 | 70-105- 140

90-110-130
210-230- 250

20-30-40
15-25-35
8-15-25
4-10-15
4-10-15
80-105-130
15-25-35
15-25-35

90-135-180
40-60-80
40-60-80

30-40-50
10-20-25
10-20-25
10-20-25

Alle Angaben in mm



180-205- 230
170-180- 190
170-180- 190
130 - 140 - 150
130- 140 - 150
130 - 140 - 150
170-180-190
90 - 120 - 150
70-100-130
70-100 - 130
120-160 - 200
50-75-100
50-75-100
140 - 160 - 130
110-125- 140
100 - 140 - 180
70-105-140
70-105- 140

20-30-40
15-25-35
8-15-25
4-10-15
4-10-15
80-105-130
15-25-35
15-25-35

AM2110

120 - 160 - 200
70-125-180
70-125- 180

Alle Angaben in mm

AM2130

100- 120 - 140
70-105-140
70-105- 140

150 -

140 -
140 -
120-
120-
120 -
140-
130 -
120-
120-

120-

100 -
100-

140 -
110-

100 -

80-
80 -
170 -
90-

190 -
105 -
135 -

170

115-150
115- 150

200-

230

105-120
170-200- 230
90-105-120
170-200- 230
90-105-120
170-200- 230

140 -
100-
120-
10-
70-

AM2620

190 - 235
140- 180
165-210
90-110
90-110

AM2630

140-190 - 235

100-140- 180

120-165-210
70-90-110
70-90-110

140 -
100-
120 -
10-
70-

AM2640

190- 235
140 - 180
165- 210
90-110
90-110

180-205- 230
170-180- 190
170-180- 190
100 - 120 - 140
100-120- 140
100- 120 - 140
170-180-190
90 - 120 - 150
70-100-130
70-100 - 130
120-160 - 200
50-75-100
50-75-100
140 - 160 - 130
110- 135 - 160
120 - 195 - 190
80-115-150
80-115-150

20-30-40
15-25-35
8-15-25
4-10-15
4-10-15

AM35C

170-205- 240
150 - 175 - 200
150-175- 200
80-115-150
80-115-150
80-115-150
150 - 175 - 200
80-120 - 160
60-100- 140
60-100 - 140
110-140- 170
60-95-130
60-95-130
110 - 145-180
90-125- 160
100 -135- 170

100 -
200-
200 -

160 -
160 -
100 -
100-
100 -

210 -
-300
-500

380 -
-600
-300
-300
-300

-20-

-320
-290
-290
-250
-250
-250
-280
-250
-220
-220
-160
-85-130
-85-130
-120-
-90-140
-120 -
-85-130
-85-130
-210
-210
-300
- 240
-230
-170
-300

180

160

320

600

180-205- 230
170 - 180 - 190
170-180- 190
130 - 140 - 150
130- 140 - 150
130 - 140 - 150
170-180-190
90-120 - 150
70-100-130
70-100 - 130
120-160 - 200
50-75-100
50-75-100
140 - 160 - 180
110-125- 140
120- 160 - 200
90-125-160
90 - 125 - 160

180 - 205- 230
170 -180 - 190
170-180-190
130 - 140 - 150
130 - 140 - 150
130 - 140 - 150
170-180-190
90-120 - 150
70-100-130
70-100- 130
120- 160 - 200
50-75-100
50-75-100
140 - 160 - 130
110-125- 140
120-160 - 200
90-125-160
90 - 125 - 160
140-180-220
110-135- 160
120- 140 - 160

120- 140 - 160
120- 150 - 180
120-140- 160
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Empfohlene Schnittwerte

Hartmetall beschichtet

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Geharteter Stahl

Gehartetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliint
6>=025.. >=05% gegliiht
0>=025..>=05% vergiitet
<05 % geglit
<055 % vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigheit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

ausharthar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

<12 % i, aushértbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Kunststoff glasfaserverstérkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehértet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen

HC = Hartmetall beschichtet
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O DT T EF T WD DD D wLRD NN S © = o> Brinell-Harte
ST oSS oo DToo oo oo

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DO R
© S0 © o

1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076

1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
HC

= = §

n n n

= = =

< < <
220-285- 350 - 220-210-320
180 - 245 - 310 - 180 - 235 - 290
180 - 245-310 - 180-235- 290
150-210- 270 - 150 - 200 - 250
150-210-270 - 150-200- 250
150-210- 270 - 150 - 200 - 250
180 - 240 - 300 - 180 - 220 - 260
170-220- 270 - 150 - 185 - 220
150 - 195 - 240 - 80-135-190
150 - 195 - 240 - 80-135-190
80-130 - 180 - 80-115-150
40-90-140 - 40-85-130
40-90-140 - 40-85-130
40-110-180 - 40-95-150
40-100- 160 - 40-90- 140
80-130-180 | 40-75-110 | 80-120-160
40-90-140 | 40-75-110 | 40-85-130
40-90-140 | 40-75-110 | 40-85-130
150-180 - 210 - 150-180 - 210
150 - 180 - 210 - 150 - 180 - 210
180-265-350 - 180 - 240 - 300
120-195 - 270 - 120 - 130 - 240
140 - 185- 230 - 140-185- 230
120- 145-170 - 120-145-170
180 - 265 - 350 - 180 - 240- 300
120- 170 - 220 - 120-160 - 200
200- 425 - 650 - 200-350- 500
200 - 425 - 650 - 200-350- 500
160 - 380 - 600 - 160 - 380 - 600
160 - 380 - 600 - 160 -380- 600
100 - 200 - 300 - 100 - 200 - 300
100 - 200 - 300 - 100 - 200 - 300
100 - 200 - 300 - 100 - 200 - 300
20-45-70 | 40-75-110 | 20-40-60
20-45-70 | 40-75-110 | 20-40-60
15-40-60 | 40-75-110 | 15-35-50
15-35-50 | 40-75-110 | 15-30-40
15-35-50 | 40-75-110 | 15-30-40
100-155-210 - 90-135-180
40-65-90 40- 60-80
40-65-90 40-60-80
30-45-55 - 30-40-50
15-20-25 - 10-20-25
15-20-25 - 10-20-25
15-25-30 - 10-20-25

Alle Angaben in mm



AM5125

40-75-110
40-75-110
40-75-110

40-75-110
40-75-110
40-75-110
40-75-110
40-75-110

180 -
160 -
160 -
120 -
120-
120-

AM5120+

230-280
205- 250
205- 250
170-220
170- 220
170- 220

50-105-160

40-

90-140

70-110- 150

35-
39-

120 -
150 -
150 -

100

Alle Angaben in mm

80-120
80-120

185 - 250
325-500
325-500

-200- 300
100-
100 -

200- 300
200 - 300

-40-60
-40-60
-35-50
-30-40
-30-40

180-210-

240

-220
-300
-500

-500

-45
-25
-25
-25

-280
-250
-250
-220
-220
-220
-250
-230
-200
- 160 - 200
-110-
-80-120
-80-120

150

50- 105 - 160

-90-140
-110-
-80-120
-80-120
-180-
-180-
- 240-
-180-
-185-
-145-
-240-

150

210
210
300

230
170
300

AM7010

170-220- 270
150 - 195 - 240
150-195- 240
80-130 - 130
40-90-140
40-90-140
40-110- 180
40-100- 160
80-130- 180
40-90-140
40-90-140

100 - 155- 210
40-65-90
40-65-90

30-45-55
15-20-25
15-20-25
15-25-30

AM7020

150-185-220
80-135-190
80-135-190
80-115-150
40-85-130
40-85-130
40-95-150
40-90-140
80- 120 - 160
40-85-130
40-85-130

90-135 - 180
40-60-80
40-60-80

30-40-50
10-20-25
10-20-25
10-20-25

200-
170-
250 -

220-
150 -
250-

-300-
- 260 -
-260-
-220-
-220-
-220-
-240-
-210-
-170-
-170-
-180-
-100-
-100-

-100-

250 -
200-
315-

260 -
190 -
315-

300
230
380

300
230
380

200- 450-700
200- 450 - 700
200-450- 700
200- 450 - 700
180 - 315 - 450
180 - 315 - 450
160 - 280 - 400

200-
170 -
250-

220-
150 -
250-

-300-

300
230
380

300
230
380

180-315

180-315-
180-315-
180-315-
160- 280 -
160 - 280 -

140 - 245

-450
450
450

400
400
-350

200-
170-
250 -

200-
150 -
250-

-210- 340
-235- 250
-235-290
-195- 240
-195-240
-195- 240
-215-260
-195- 240
-170-220
-170- 220
-170-200
-95-120

-95-120

-180-220
-90-110

230 - 260
185-200
295-340

230-260
175-200
295-340

200-
180 -
180 -
120 -
120-
120-
210-
120-
120-
120-
140 -
100 -
100-
170 -
130-
150 -

150 -
120-
120-
100 -
120-
120-
120-

235-
205 -
205-
150 -
150-
150 -
235-
195 -
140 -
140 -
170-
130 -
130-

160 -
185 -

190-
145 -
150 -
125 -
145 -
195 -
150 -

230
170
180
150
170
190
180
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Empfohlene Schnittwerte

Hartmetall unbeschichtet

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Geharteter Stahl

Gehartetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliint
6>=025.. >=05% gegliiht
0>=025..>=05% vergiitet
<05 % geglit
<055 % vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigheit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

ausharthar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

<12 % i, aushértbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Kunststoff glasfaserverstérkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliiht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehértet und angelassen

Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen

HU = Hartmetall unbeschichtet
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O DT T EF T WD DD D wLRD NN S © = o> Brinell-Harte
ST oSS oo DToo oo oo

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DO R
© S0 © o

1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076

1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
HU

300-1150-2000 400 - 650-900
650 - 1325 - 2000{ 260 - 530- 800
300-1150-2000{ 200-375- 550
200- 1100 - 2000{ 200 - 350 - 500

130 - 265 - 400
250- 525 -800
250 - 525 - 800

20-35-50
20-35-50
15-30-40
15-25-30
15-25-30

220-210-320 | 180 - 230 -
180 - 235- 290 | 160 - 205 -
180-235-290 | 160 - 205 -
150 -200- 250 | 120- 170 -
150-200- 250 | 120-170 -
150-200- 250 | 120- 170 -
180-230- 280 | 160- 205 -
170-210- 250 | 140-185-
150-185-220 | 120- 160 -
150 - 185- 220 | 120 - 160 -

170 - 230 - 290 | 160 - 220 -
140-210-280 | 130- 205 -
140-210- 280 | 140-190 -

150 -180- 210 | 130-165-
150 - 180- 210 | 130 - 165 -
180 - 240- 300 | 160 - 215 -
120 - 130 - 240 | 110 - 165 -
140-185-230 | 130-170 -
120-145-170 | 110- 130 -
- 180 - 240- 300 | 160- 215 -
650 - 1325 - 2000|850 - 1075 - 1300|850 - 1075 -
400-650-
260-530 -
200-375-
200-350-

20-35-
20-35-
15-30-
15-25-
15-25-

280
250
250
220
220
220
250
230
200
200

280
280
240

200
200
210

210
150
210
1300
900
800
950
500

Alle Angaben in mm



160

150 -
120-
120 -

130-
130 -

120-
110 -
160 -
750-975
350-
230- 465- 700
180 - 340 - 500
180 -

195 -
185-
185 -

105 -
195 -
-215
-165-
165-
130 -
215-

975

315

15-30
15-30-
10-25-
10-20-
10-20-

160
250
250

180
180
-210

210
150
210
- 1200
-800

-450

110-150-

130-175-
110-155-
120-160-

750 -975- 1200

350- 575
230 - 465
180-340
180- 315

15-30-
15-30-
10-25-
10-20-
10-20-

Alle Angaben in mm

220
200
200

-800
-700
-500
-450

AH4205

40-60-80
40-60-80
60-80-100

140-170 - 200
120 - 140 - 160
120 - 140 - 160
80 - 110 - 140
130-150-170
90-110-130
120-140 - 160
300 - 1400 - 2500
200-1100 - 2000
400- 950 - 1500
400-950 - 1500
200- 500 - 800

150 - 225 - 300
200- 400 - 600
250 - 425 - 600

80-130-180
80-130- 180
60- 105 - 150
60-105-150
60-105 - 150

15-30-40
8-20-28
10-20-30
8-15-25
8-15-25
60-90-120
30-55-80
30-55-80

140-170- 200
120 - 140 - 160
120- 140 - 160
80-110-140
130-150-170
90-110- 130
120- 140 - 160
300 - 1400 - 2500
200- 1100 - 2000
400- 950 - 1500
400- 950 - 1500
200- 500 - 800

150 - 225 - 300
200- 400 - 600
250 - 425 - 600

80-130- 180
80-130- 180
60-105-150
60-105-150
60-105- 150

15-30-40
8-20-28
10-20-30
8-15-26
8-15-25
60-90-120
30-55-80
30-55-80

140- 170 - 200
120 - 140 - 160

120- 140 -

160

80-110-140

130- 150 -

170

90-110- 130

120- 140 -
300- 1400 -
200-1100-
400- 950 -
400-950 -
200-

150 -
200-
250 -

500-

225

400-
425 -

-130-
-130-
-105-
-105-
-105-

160
2500
2000
1500
1500
800

-300

600
600

180
180
150
150
150

60-90-120
30-55-80
30-55-80

140-170-
120- 140 -
120 - 140-
80-110-
130-150-
90-110-
120-140-
300 - 1400 -
200 - 1100 -
400-950-
400-950 -
200 - 500 -

150- 225 -
200-400-
250- 425 -

80-130-
80-130-
60-105 -
60-105-
60-105 -

30-565-
30-55-

200
160
160
140
170
130
160
2500
2000
1500
1500
800

300
600
600

180
180
150
150
150

80
80

220-
180 -
180 -
150 -
150-
150 -
180-
160 -
115-
115 -

205 -
240 -
240 -
205 -
205-
205 -
230-
200-
160 -
160 -

80-120-165

-85-135
-85-135

40-105- 165

-95-150

80-125-170

120 -
200-
200-

160 -

165 -
385-
385-

380-

-80-135
-85-135
-180-
-180-
-250
-185-
-185-
- 145 -
-250-

210
210

-325

255
230
170
325

210
380
580

600

180-230- 280
160 - 205 - 250
160 - 205 - 250
120-170- 220
120-170- 220
120-170- 220

50-105-160
40-90- 140
70-110- 150
35-80-120
35-80-120

120-185- 250
150-325- 500
150 - 325 - 500

100 - 200 - 300
100 - 200 - 300
100 - 200 - 300

20-40-60
20-40-60
15-35-50
15-30-40
15-30-40

90-85-120
90-85-120

20-35-50
15-35-50
15-30-40
30-50-70
30-50-70

30-70-110

50-85-120
50-85-120

20-40-55
15-35-55
15-35-50

30-55-80
30-55-80

40-75-110
40-75-110

20-35-50
15-35-50
15-30-40

30-50-70
30-50-70
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Empfohlene Schnittwerte

Cermet beschichtet

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Geharteter Stahl

Gehartetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit

CC = Cermet beschichtet
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Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliint
6>=025.. >=05% gegliiht
0>=025..>=05% vergiitet
<05 % geglit
<055 % vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigheit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

<12 % i, aushértbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Kunststoff glasfaserverstérkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP

Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehértet und angelassen

tanden anzL

O DT T EF T WD DD D wLRD NN S © = o> Brinell-Harte
ST oSS oo DToo oo oo

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DO R
© S0 © o

1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076

1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
cc

300-350 - 400 220-210- 320
260 - 305 - 350 180 - 235- 290
260- 305 - 350 180 - 235- 290
240 - 270 - 300 150 - 200 - 250
240 - 270 - 300 150-200-250
240 - 270 - 300 150 - 200 - 250
220- 260 - 300 180- 220 - 260
180 - 220 - 260 150 - 185 - 220
120- 170 - 220 80-135-190
120- 170 - 220 80-135-190
150-185-220 80-115-150
70-110-150 40-85-130
70-110-150 40-85-130

- 40-95-150
40-90- 140
80-120 - 160
40-85-130
40-85-130
150-180 - 210
150 - 180 - 210

180 - 240 - 300

140-185- 230
120 - 145- 170
180 - 240 - 300

120 - 160 - 200
200-350- 500
200-350- 500

160 - 380 - 600

30-40-50
10-20-25
10-20-25
10-20-25

Alle Angaben in mm



Empfohlene Schnittwerte

Cermet unbeschichtet

Werkstoff-
gruppe

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl
M Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit
GGV (CGI)
Aluminium-Knetlegierung
Aluminium-Gusslegierung

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegie-
rung (Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierung

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Geharteter Stahl

Gehartetes Gusseisen

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.

Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit

CU = Cermet unbeschichtet

Alle Angaben in mm

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

0<025% gegliint
6>=025.. >=05% gegliiht
0>=025..>=05% vergiitet
<05 % geglit
<055 % vergiitet
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliht

gehértet und angelassen

gehartet und angelassen

ferretisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perlitisch

niedrige Festigheit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

<12 % i, aushértbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektolykupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Kunststoff glasfaserverstérkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis gegliiht
Fe-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegliht

Ni- oder Co-Basis ausgehartet
Ni- oder Co-Basis gegossen

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen
gehértet und angelassen

tanden anzL

O DT T EF T WD DD D wLRD NN S © = o> Brinell-Harte
ST oSS oo DToo oo oo

100

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

ugfestigkeit
(N/mm?2)

o~ oy &~
DO R
© S0 © o

1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675
343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
17
1076

1262
1396
1013
1013

Zerspanungsgruppe

Schnittgeschwindigkeit V. (m/min)
cu

100 - 250 - 400 100-275- 450
80-225-370 80- 265 - 450
80-225-370 80 -265- 450
50-200 - 350 50-200 - 350
50-200- 350 50-200-350
50-200- 350 50-200- 350
80-190-300 80- 265 - 450
70-170- 270 70- 260 - 450
50-150- 250 50-200- 350
50-150 - 250 50-200- 350
80-140- 200 60-155-250
50- 105 - 160 50-115-180
50-105- 160 50-115-180
80 - 165 - 250 80-190 - 300
80-165-250 80-215-350
80 - 160 - 240 80-190- 300
80- 160 - 240 60-180-300
80 - 160 - 240 60 - 180 - 300
80-215-350 100- 200 - 300
60- 165- 250 100 - 200 - 300
80-190-300 100- 200 - 300
80 - 160 - 240 100 - 200 - 300
80-190-300 100- 200 - 300
80 - 165 - 250 100 - 200 - 300

80-190-300 100 - 200 - 300

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Anwendungshinweise

ISO Wendeschneidplatten

DREHEN — KLEMMSYSTEME

Pratzenklemmung - negativ

Durch die Pratzenklemmung wird die Wendeschneidplatte gleich-
zeitig an die Anlageflache gezogen und an den Plattensitz gedriickt.
Dadurch ergibt sich eine garantierte Positioniergenauigkeit. Ein Auf-
kippen der Wendeplatte im Sitz wird durch dieses neue Klemmsys-
tem verhindert. Die Bohrstangen sind mit Innenkihlung ausgestattet
(A...DWLNR... mit integrierter Kiihimitteldiise), welche fiir optimale
Kihlung und sichere Spaneausbringung sorgt. Im Schaft des Halters
befindet sich eine integrierte Ersatz-Unterlagsplatte und Schraube.

Pratzenklemmung - negativ
Klemmsystem fiir negative Wendeschneidplatten. Es zeichnet sich
durch seine robuste Ausflihrung und einfache Handhabung aus. Zu-

satzlicher Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.

Pratzenklemmung - positiv

Klemmsystem flr positive Wendeschneidplatten. Es zeichnet sich
durch seine robuste Ausflihrung und einfache Handhabung aus.
Zusatzlicher Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-
Auflageplatte.

356 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Pratzenkeilklemmung

Bei diesem Klemmsystem flr positive Wendeschneidplatten werden
diese von oben und Uber die Bohrung sicher gespannt. Zusatzlicher
Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.

Kniehebelspannung

Klemmung mittels Spannhebel flr Mittelloch-Wendeschneidplatten
mit negativer Grundform. Besondere Eigenschaften sind groBer
Spannhub und schneller Plattenwechsel. Bei gelostem Klemmsys-
tem gibt es keine losen Ersatzteile. Zusatzlicher Schutz des Werk-
zeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.

Schraubenklemmung

Klemmung von positiven Wendeschneidplatten mit Senkbohrung.
Einfaches Klemmsystem ohne Aufbauten ermoglicht ungestorten
Spanablauf und problemlosen Wechsel der Ersatzteile. Zusatzlicher
Schutz des Werkzeugs durch eine Hartmetall-Auflageplatte.



Anwendungshinweise

ISO Wendeschneidplatten

FUNKTION DER WIPER-GEOMETRIEN

Die WIPER-Geometrien besitzen eine Schleppschneide, die sich
zwischen Radiusauslauf und seitlicher Schneidkante befindet.
Selbst bei einer Verdopplung der Vorschubwerte bleiben die Ober-
flachenguiten gleich. Durch die Reduzierung der Bearbeitungszeit,
der optimalen Spankontrolle und der Standzeiterhohung erreichen
Sie eine deutliche Produktivitatssteigerung bei gleichzeitiger Kos-
tenreduzierung.

ANSTELLWINKEL

Der Anstellwinkel muss exakt eingehalten werden, da sonst der
gewtlnschte Effekt der WIPER-Geometrie (Schleppschneide) nicht
auftritt und keine guten Oberflachen erzeugt werden.

Folgende Anstellwinkel sind einzuhalten:

¢« CCGT 95° Grad
« DCGT 93° Grad
¢ VCGT 93° Grad
e WCGT 95° Grad

Vorteile

* Verbesserung der Oberflachengiite
Bei gleichen Bearbeitungsdaten ergibt sich eine deutlich bessere
Oberflachengiite (Ausnahme: bei labilen Spannungen)

* Hohere Vorschubwerte
Schrupp- und Schlichtbearbeitung mit einer Schneidplatte maéglich

* Optimale Spankontrolle
Bei hohen Vorschiiben entstehen dickere Spane, die besser brechen

* Verbesserung der Standzeiten
Hohere Vorschiibe senken die Bearbeitungszeit pro Teil und
verzogern den Verschleil

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 357



Anwendungshinweise

KONTURVERZERRUNG

Durch die Schleppschneide kommt es zu einer Konturverzerrung
(siehe Zeichnung). Bei Radien, Fasen, Schragen und Freistichen
treten diese Verzerrungen auf.

ISO Wendeschneidplatten

WIPER-Geometrie

Eckenradius
Standard WSP

SCHNITTRICHTUNG UND SCHNITTWERTE

Die WIPER-Geometrien sind durch die Schleppschneide richtungsgebunden. Nur so kann der Span optimal von der Schneide flieBen.
Dies ist bei der Plan- und Langsbearbeitung zu beachten (z. B. bei der Planbearbeitung vom groBen Duchmesser zum kleinen Durch-

messer bearbeiten).

DCGT 11T304FN-ALU

DCGT 11T304FN-AWI

4,0
3,2 /
2,4 / /
1,6
0,8
I
0.0 | | | | | I
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
Vorschub
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Schnittdatenempfehlung DCGT 117304
ALU
02 04 06 08 1,0 fmmul
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Systemvorstellung

HIER KOMMT ES HART AUF HART.

Fiir hochste Oberflachengiiten und Produktivitat bei geharteten Werkstoffen:
CBN-Wendeschneidplatten von ARNO.

Warum Hartdrehen? Weil es mit extremen Standzeiten sehr effizient ist, hohe Oberfla-
chenglten garantiert und die Umwelt schont. Warum ARNQO? Weil unsere beschichteten
CBN-Sorten durch besondere Harte bis 65 HRC und Hitzebestandigkeit glanzen: durch
eine gleichmaBige Verteilung von CBN-Korn und -Bindemittel sowie einen hohen Rein-
heitsgrad. Und weil ARNO durch sieben Sorten und zwei Fasenausflihrungen fiir jede
Anwendung die optimale Losung bietet — auch flir extrem harte Werkstoffe und héchste
Schnittgeschwindigkeiten.

Wenn Sie nach einer kostenglinstigen Alternative fiirs Hartdrehen suchen — hier ist sie:
Die Sorte AH4205 eignet sich hervorragend flr Stahle bis 52 HRC. Mehr Infos dazu fin-
den Sie in Kapitel 4.

®

STARKE VORTEILE
der CBN-Wendeschneidplatten von ARNO

Harter — unterschiedliche Schnitttiefen oder unter-
brochene Schnitte werden effizient bearbeitet und
hochste Standzeiten erzielt

Schneller - hervorragende Oberflachengiiten und
engste Maftoleranzen in Rekordtempo

Flexibler — mit 7 CBN-Sorten und der AH4205 gibt
es fiir jede Herausforderung den richtigen Schneid-
stoff
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ISO-Wendeschneidplatten CBN-bestiickt

Beschichtete CBN-Sorten -
an alles gedacht

- Ob Highspeed, unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten oder
unterbrochene Schnitte: Mit den CBN-Wendeschneidplatten von
ARNO ist alles moglich.

Die Alternative zum Schlichten
geharteter Stahle

- Fiir perfekte Oberflachengiiten bei Stahlen bis 52 HRC gibt es
auch die Kombination aus NFS-Spanleitstufe und AH4205-Sorte.
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Systemvorstellung

GLANZENDE AUSSICHTEN.

Die Losung fiir mehr Tempo bei der Bearbeitung von NE-Metallen: PKD-Wendeschneidplatten von ARNO.

Wie geschaffen fur herausfordernde Anwendungen wie Alufelgen: Die Diamant-Wendeschneid-
platten von ARNO. Sie sind ausdauernd prézise, auch bei hohem Tempo oder unterbrochenen
Schnitten. Das Material ist duBerst abriebfest und beugt der Aufbauschneidenbildung vor.

Mit den entsprechenden gelaserten Spanleitstufen lassen sich damit vom Schruppen
bis zum Glanzdrehen alle Anwendungsschritte ausfiihren.

®

RASANTE VORTEILE
der PKD-Wendeschneidplatten von ARNO

Tempo - extreme Geschwindigkeiten bis zu
V. 4000 sind erreichbar

Starke — auBerst abriebfestes Material fiir
hochste Standzeiten

Hochglanz - hervorragende Oberflachengiiten
im Finish

362 ARNO®-Werkzeuge | Drehen



ISO-Wendeschneidplatten PKD-bestiickt

Mit Diamant und Laser bis zum Finish

- Alufelgen einfach und effizient Schritt fiir Schritt bearbeiten: kein
Problem mit den PKD-Wendeschneidplatten mit gelaserter
Spanleitstufe von ARNO.

Alles fir die Felgenbearbeitung

- ARNO Werkzeuge bietet in Kooperation mit OCHEL ein komplettes
Werkzeugsystem fiir die Bearbeitung von Aluminiumfelgen an.
Mehr Infos gibt “s unter: arno.de

ARNO®-Werkzeuge | Drehen
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Sortenbeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

BC — CBN BESCHICHTET

AHT810 -

« Fiir Schnittgeschwindigkeiten bis 300m/min
 Sehr gut im glatten Schnitt
« Sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung

ahnlich
VerschleiBfestigkeit 10 2 30 0 Zahigkeit
P M

AHT813 -

« Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
* Geeignet bei wechselnden Schnitttiefen
* Gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 10 Zahigkeit

10 20
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Sortenbeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

AH1820 S

« Universelle Sorte

« Fiir unterbrochenen Schnitt geeignet “

« Niedrige bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 0 30 40 Zahigkeit

10 2

AH18235 -

o Fiir stark unterbrochene Schnitte geeignet
* Hohe Bruchfestigkeit
* Gute VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 0 Zahigkeit
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Sortenbeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

BU - CBN UNBESCHICHTET

AHT7310 £

* Geeignet fiir glatten und leicht unterbrochenen Schnitt
* Hoher CBN-Gehalt a

« Sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 0 Zahigkeit

“-.-----___;

P | M k| N | s | I
(@) ®

* Geeignet fiir glatten Schnitt
* Niedriger CBN-Gehalt a

o Spezieller Keramikbinder

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 30 10 Zahigkeit

10 2
|

P M -« [ N | s | H |
(@) ®
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Sortenbeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

AHT320 £

* Geeignet fiir glatten und leicht unterbrochenen Schnitt
* Niedriger CBN-Gehalt a

« Sehr hohe VerschleiBfestigkeit, Druckfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit

10 20

P | M A S A T O T S e—
(@) ®

30 40 Zahigkeit
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Sortenbeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

DU - PKD UNBESCHICHTET

AN8020 £

o Zum Schlichten bis Schruppen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
* Polykristalliner Diamant mit Hartmetallunterlage
* Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 0 Zahigkeit

P | M % | N | s | H_
[ (@)

ANB023 £

o Zum Schlichten bis Schruppen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
* Polykristalliner Diamant mit Hartmetallunterlage
* Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Abbildung
ahnlich

VerschleiBfestigkeit 10 2 30 10 Zahigkeit

4___--lllll.lllllllllllllllllIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII.I..III-__>

P | M Y S N I O T T e—
[ ] (@)
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Geometriebeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

BESTUCKT -AM-2
SCHLICHTEN >

* Fiir glatten bis leicht
unterbrochenen Schnitt

BIS MITTLERE
ZERSPANUNG e
S i o |

B EEE——
EW MC

einseitig einseitig

™ nonen | its st | " Snioten | itrsarion |
[ P PR k[ N [ s | H NN P BN kK | N | s [ H |
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

* Feinstgelaserte Spanleitstufe
* Fiir die Schlicht- und mittlere

Bearbeitung von NE-Metallen
« Optimierter Spanfluss

* Mehrweg
* Nachschleifbar

einseitig einseitig

oo it st | " Sniton | it saring |
[ P DR k[ N [ s | H HEN P BN kK | N | s [ H |
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
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Geometriebeschreibungen ISO-Wendeschneidplatten CBN- und PKD-bestiickt

BESTUCKT -IWC
SCHLICHTEN BIS .:f:“t“f"i?n‘EZLTLiZ?,Z?‘E”;Z:ffmfe o

SCHRUPPZERSPANUNG [

einseitig

S| witors eavonung | o
[ P DA kK | N | s | H
@

* WIPER-Geometrie
 Optimierte Spankontrolle
 Hohere Oberflachengiiten

einseitig

" Snonen | Witsseiung | Srupon
(P RN kK | N [ s | H |
[ ] [ ] [ ]

BESTUCKT -PMA

* Optimierter Spanfluss

SCHRUPPZERSPANUNG (Rt

einseitig
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ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
Bezeichnung
CCGW 060202TN-AM-2 6,45 25 6350 2,38 2,8 0,2 * o o
/ CCGW 060204TN-AM-2 6,45 25 6,350 2,38 2.8 0,4 * o o
al CCGW 09T304TN-AM-2 9,67 25 9525 397 4.4 0,4 * o o
= CCGW 09T308TN-AM-2 9,67 25 9525 397 4.4 0,8 * & o o
CCGW 060202FN-MW 6,45 25 6350 2,38 2,8 0,2 * o * o
CCGW 060202TN-MW 6,45 25 6350 2,38 2,8 0,2 * o
ﬁ CCGW 060204FN-MW 6,45 25 6350 2,38 2,8 0,4 * o * o
CCGW 060204TN-MW 6,45 25 6350 238 2,8 0,4 * o
CCGW 09T302FN-MW 9,67 25 9520 3,97 4.4 0,2 * o *
CCGW 09T304FN-MW 9,67 25 9520 3,97 4,4 0,4 * o *
CCGW 09T308FN-MW 9,67 25 9520 3,97 4,4 0,8 * o
CCGW 120404FN-MW 1290 4,0 12,700 4,76 55 0,4 >
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet n
BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict M
e o
H o o
[ H | e o o o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 371



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
S e
Bezeichnung | I, d s d, r
CCGW 060204TN-EW 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 L 2 L 2
CCGW 09T304FN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * L 2
" CCGW 09T304TN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 L 2
CCGW 09T308FN-EW 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 *
CCGW 09T308TN-EW 9,67 23 9,525 3,97 4,4 0,8 L 2
CCGW 120404FN-EW 12,90 2,5 12,700 4,76 55 0,4 * *
CCGW 120404TN-EW 12,90 2,5 12,700 4,76 55 0,4 L 2
CCGW 120408TN-EW 12,90 2,5 12,700 4,76 55 0,8 L 2
CCGW 060202TN-MC 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 L 2 L 2 2
CCGW 060204TN-MC 6,45 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * * *
" CCGW 09T302FN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,2 L 2
CCGW 09T302TN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,2 * * *
CCGW 09T304FN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 *
CCGW 09T304TN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 L 2 * L 2
CCGW 09T308TN-MC 9,67 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * * *
CCGW 09T304FN-W 9,67 2,5 9,520 3,97 4,4 0,4 *
o
= h—ij
=
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict
M
1) A d hinweise zu WIPER-G trien finden Sie auf den Seiten 356-358 n
Ll e
B o
[ H | e o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

372 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CCGT

Gelaserte Spanleitstufe

402 -403

RS

Bezeichnung | I d s d; r
CCGT 060202FN-PFA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 *
. CCGT 060204FN-PFA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
CCGT 09T302FN-PFA 9,70 4,0 9,525 3,97 4.4 0,2 *
.-": CCGT 09T304FN-PFA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 *
CCGT 09T308FN-PFA 9,70 4,0 9,525 3,97 4,4 0,8 *
CCGT 060202FN-PMA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,2 *
“ CCGT 060204FN-PMA 6,45 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
CCGT 09T302FN-PMA 9,70 4,0 9,520 3,97 4,4 0,2 *
_: CCGT 09T304FN-PMA 9,70 4,0 9,520 3,97 4.4 0,4 *
CCGT 09T308FN-PMA 9,70 4,0 9,520 3,97 4,4 0,8 *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 373



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CCGT

402 -403

/
]
- -7
— 1
© o) 1
o f
N
PN
@ 1
~. 1
Bezeichnung l I d s d; r Y
CCGT 060202FN-MW 6,45 30 6,35 2,38 2,8 0,2 7° * o
CCGT 060204FN-MW 6,45 3,0 6,35 2,38 2,8 0,4 7° * o
CCGT 09T304FN-MW 9,70 4,0 9,52 3,97 4,4 04 10° * o
CCGT 120404FN-MW 12,90 4,0 12,70 4,76 5,5 0,4 10° *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung
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ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
| S e
X
—
Bezeichnung | I d s d; r
CDGW 040102FN-MW 4,03 2,0 3,97 1 2,1 0,2
. CDGW 040104FN-MW 4,03 2,0 3,97 1 2,1 0,4

BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 375



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CNGA

402 -403

—

©
Bezeichnung | I, d s d, r
CNGA 120404FN-EW 12,9 2,5 12,7 4,76 5,13 0,4
CNGA 120404TN-EW 12,9 2,5 12,7 4,76 5,13 0,4
CNGA 120408TN-EW 12,9 2,5 12,7 4,76 5,13 0,8
CNGA 120408FN-MW 12,9 4,0 12,7 4,76 5,13 0,8 L 2
CNGA 120408TN-MW 12,9 4,0 12,7 4,76 5,13 0,8 * *

BU = Hochharte-Schnei fe -

=z~ By

@)
[ ] [ [ ]
@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

376 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

CNGA

Bezeichnung

CNGA 120404TN-AM-2
CNGA 120408TN-AM-2
L) / CNGA 120412TN-AM-2

5 CNGA 120404TN-MC
@ CNGA 120408TN-MC
CNGA 120412TN-MC

BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict

Alle Angaben in mm

12,9
12,9
12,9

12,9
12,9
12,9

2,5
2,5
2,5

2,5
2,5
2,5

12,7
12,7
12,7

12,7
12,7
12,7

4,76
4,76
4,76

4,76
4,76
4,76

5,13
5,13
513

5,13
5,13
5,13

402 -403

0,4 * & o
0,8 * & o
1,2 * & o
0,4 * & o
08 ¢ o o
1,2 * & o
P |
M
a
|
s | o
[l e o o o o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 377



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

CPGT

402 -403

Bezeichnung | I d s d; r
CPGT 05T102FN-MW 5,6 2,5 5,56 1,98 2,5 0,2
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

378 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

CPGW

Bezeichnung

CPGW 05T104TN-EW

CPGW 05T102FN-MW
CPGW 05T102TN-MW
CPGW 05T104FN-MW

BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb

Alle Angaben in mm

5,6

5,6
5,6
5,6

2,0

2,5
2,5
2,5

5,56

5,56
5,56
5,56

1,98

1,98
1,98
1,98

2,5

2,5
2,5
2,5

402 -403

04
02 ¢ o o
02 . .
04 ¢ o o

|

M

]

N

H o

[l e o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 379



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
S —
© o
L 0%
o ™
6\0 l —
Bezeichnung | I, d s d; r
DCGW 070204TN-EW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,4
DCGW 11T302FN-EW 11,60 2,5 9,52 3,97 4,4 0,2 * 2
‘- j DCGW 11T302TN-EW 11,60 2,5 9,52 3,97 4,4 0,2 L 2
DCGW 11T304FN-EW 11,60 2,5 9,52 3,97 4,4 0,4 * *
DCGW 11T304TN-EW 11,60 2,5 9,52 3,97 4.4 0,4 L 2 L 2 2
DCGW 11T308FN-EW 11,60 2,5 9,52 3,97 4,4 0,8 *
DCGW 11T308TN-EW 11,60 2,5 9,52 3,97 4,4 0,8 L 2 2 2
DCGW 070202FN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,2 * * *
DCGW 070202TN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,2 2
‘- j DCGW 070204FN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,4 * * *
DCGW 070204TN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,4 L 2
DCGW 070208FN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,8 * *
DCGW 11T302FN-MW 11,60 4,0 9,52 3,97 4,4 0,2 * * *
DCGW 11T302TN-MW 11,60 4,0 9,52 3,97 4,4 0,2 L 2 L 2
DCGW 11T304FN-MW 11,60 4,0 9,52 3,97 4,4 0,4 * * *
DCGW 11T304TN-MW 11,60 4,0 9,52 3197 4.4 0,4 2 L 2
DCGW 11T308FN-MW 11,60 4,0 9,52 3,97 4,4 0,8 * * *
DCGW 11T308TN-MW 11,60 4,0 9,52 3,97 4,4 0,8 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet H
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict
M
e o
H oo
[ H | e o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

380 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
Bezeichnung
DCGW 070202TN-AM-2 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 * L 2 L 2
/ DCGW 070204TN-AM-2 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 L 2 L 2 *
. / DCGW 11T304TN-AM-2 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * L 2 L 2
g-/ DCGW 11T308TN-AM-2 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 * * *
DCGW 070202TN-MC 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,2 L 2 L 2 2
DCGW 070204TN-MC 7,75 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4 * * o
&/ DCGW 11T302TN-MC 11,60 2.5 9525 3,97 44 0.2 o o o
DCGW 11T304TN-MC 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4 * * *
DCGW 11T308FN-MC 11,60 2.5 9,525 3,97 4.4 0,8 *
DCGW 11T308TN-MC 11,60 2,5 9,525 3,97 4,4 0,8 2 L 2 L 2
BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict
M
s | o
[l e o o o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 381



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

DCGT

402 -403

S
11 5 |

| i

boox X

[} |\

) [ Y

Bezeichnung | I d s d; r Y
DCGT 070202FN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,2 7° * o
DCGT 070204FN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 4,0 7° * o
DCGT 070208FN-MW 7,75 3,0 6,35 2,38 2,8 0,8 7° * o
DCGT 11T302FN-MW 11,60 4,0 9,562 3,97 4,4 0,2 10° * o
DCGT 11T304FN-MW 11,60 4,0 9,52 3,97 4,4 0,4 10° * o
DCGT 11T308FN-MW 11,60 4,0 9,62 3,97 4,4 0,8 10° * o

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

382 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

DCGT

Gelaserte Spanleitstufe

402 -403

oS
b o
| !
i X
o fm 1 |~
6\0 l
\ —_—
Bezeichnung | I d s d; r
DCGT 070202FN-PFA 7,75 3,0 6,350 2,38 2.8 0,2 *
DCGT 070204FN-PFA 7,75 3,0 6,350 2,38 2,8 0,4 *
A -~ .~ DCGT 11T302FN-PFA 11,60 40 9,525 3,97 4.4 0,2 *
e DCGT 11T304FN-PFA 11,60 4,0 9,525 3,97 4.4 0,4 *
DCGT 11T308FN-PFA 11,60 40 9,525 3,97 44 0,8 *
DCGT 070202FN-PMA 7,75 3,0 6,350 2,38 2.8 0,2 *
DCGT 070204FN-PMA 7,75 3,0 6,350 2,38 2.8 04 *
4 - ' DCGT 11T302FN-PMA 11,60 4,0 9,520 3,97 4.4 0,2 *
=== DCGT 11T304FN-PMA 11,60 4,0 9,520 3,97 4.4 0,4 *
DCGT 11T308FN-PMA 11,60 4,0 9,520 3,97 4.4 0,8 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 383



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
S
-
©
1
Bezeichnung | I, d s d, r
DNGA 150604TN-AM-2 15,5 2,5 12,7 6,35 5,13 0,4 L 2 * *
DNGA 150608TN-AM-2 15,5 2,5 12,7 6,35 5,13 0,8 L 2 * *
. DNGA 150612TN-AM-2 15,5 2,5 12,7 6,35 5,13 12 L 2 * *
DNGA 150604TN-MC 15,5 2,5 12,7 6,35 5,10 0,4 * * L 2
. DNGA 150608TN-MC 15,5 2,5 12,7 6,35 5,10 0,8 * * *
-
BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschicl
M
H o
[l e o o o o o

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

384 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
Bezeichnung 1 I d s d;
DNGA 150608TN-EW 15,5 2,3 12,7 6,35 5,13
~
DNGA 150612TN-MW 15,5 4,0 12,7 6,35 5,13 1,2 *

BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 385



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
> ﬂ;‘_%
(& /
7/ A
"
7Z | ez
I 1
Bezeichnung | I, d s r
KCGX 110302FL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 L 2
- KCGX 110302FR-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 * L 2
KCGX 110302TL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 2
KCGX 110302TR-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,2 *
KCGX 110304FL-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,4 L 2 L 2
KCGX 110304FR-MW 11,6 4,0 6,35 3,18 0,4 *
KCGX 110304TL-MW 11,6 4,0 6,33 3,18 0,4 2
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict n

M

K e

L e

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

386 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

TCGT

S 402 - 403

d
d1

Bezeichnung | |

TCGT 16T304FN-MW 16,5 4,0 9,525 3,97

o~

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 387



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

S 402 - 403
-} |-t
—d —
e
J 1
- -
™ 1
© ‘ !
- -
[o]
2, /{1
~ |
Bezeichnung | I d s d; r
TCGW 090202FN-MW 9,6 3,0 5,560 2,38 2,5 0,2 L 2
TCGW 090204FN-MW 9,6 3,0 5,560 2,38 2,5 0,4 L 2
“ TCGW 16T304FN-MW 16,5 4,0 9,525 3,97 4,4 0,4 L 2
/ TCGW 16T308FN-MW 16,5 40 9,525 397 4,4 08 .
TCGW 110202FN-MW 11,0 4,0 6,350 2,38 2,8 0,2 L 2
TCGW 110204FN-MW 11,0 4,0 6,350 2,38 2,8 0,4 * *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict
M
Ll e
B |

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

388 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



Hochharte Schneidstoffe

ISO Wendeschneidplatten

TCGW

S 402 -403

d1|——

DU BU
Bezeichnung | I d s d; r
TCGW 16T304FN-EW 16,5 2,5 9,525 3,97 4,4 0,4
TCGW 110204TN-EW 11,0 2,5 6,350 2,38 2,8 0,4

o~

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

BU = Hochharte-Schneidstoffe - unt

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 389

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

TNGA
402 - 403
—— s o
BU
Bezeichnung | I, d s d ‘ .
TNGA 160404TN-EW 16,5 2,5 9,525 4,76 3,81 0,4 *
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb n
M
[l e

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

390 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
8 e S
k=3 *
— f o
[CLRNEAN
() S R
\ 1
I
Bezeichnung | I, d s d, r
VBGW 160404TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4
/| VBGW 160408TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8

e-4

BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet

Sz ~Bf

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 391



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
<) -~ S
° f
1 ~
[N Y
U\K, 1 L_
\\
|
Bezeichnung | I, d s d, r
VCGW 110302FN-MW 11,1 3,7 6,35 3,18 29 0,2

&

DU = PKD-Hochharte-Schnei
BU = Hochharte-Schnei

ffe - unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

392 ARNO®-Werkzeuge | Drehen

Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

VCGT
Gelaserte Spanleitstufe (PFA / PMA)

402 -403

¥ ~
@ < X
6‘/» 11 ‘k
N
|
Bezeichnung | I d s d; r
VCGT 220530FN-IWC 15,6 7,0 12,700 5,56 5,5 30
E -
VCGT 070202FN-MW 6,9 3,7 3,970 2,38 2,2 0,2 *
VCGT 070204FN-MW 6,9 3,7 3,970 2,38 2,2 0,4 .
‘_f/ VCGT 110302FN-MW 11,1 37 6,350 3,18 2,9 0,2 * o
VCGT 110304FN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 2,9 0,4 * o
VCGT 160402FN-MW 16,6 45 9,525 476 44 0,2 * o
VCGT 160404FN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4,4 0,4 ¢ o
VCGT 160408FN-MW 16,6 45 9,525 4,76 44 08 * o
VCGT 110302FN-PFA 11,1 37 6,350 3,18 2,9 0,2 *
VCGT 110304FN-PFA 11,1 3,7 6,350 3,18 2,9 0,4 .
2 - VCGT 160402FN-PFA 16,6 45 9,520 476 4,4 0,2 .
VCGT 160404FN-PFA 16,6 45 9,520 4,76 4,4 0,4 .
VCGT 160408FN-PFA 16,6 45 9,520 476 4.4 0,8 *
VCGT 110302FN-PMA 11,1 3,7 6,350 3,18 2,9 0,2 .
VCGT 110304FN-PMA 11,1 3,7 6,350 3,18 2,9 0,4 .
. VCGT 160402FN-PMA 16,6 45 9,520 476 4,4 0,2 *
VCGT 160404FN-PMA 16,6 45 9,520 4,76 4,4 0,4 .
VCGT 160408FN-PMA 16,6 45 9,520 476 44 0,8 *
VCGT 160412FN-PMA 16,6 45 9,520 4,76 4,4 12 *

DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 393



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
o = S
° f
Y ~
[N
U\K, I1 L_
\\
|
Bezeichnung | I, d s d, r

VCGW 110302TN-AM-2 11,1 3,0 6,350 3,18 29 0,2 * L 2 L 2

/| VCGW 110304TN-AM-2 11,1 3,0 6,350 3,18 29 0,4 L 2 L 2 *

‘_‘;/’ VCGW 160404TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4 * L 2 L 2

_— VCGW 160408TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8 * * *
VCGW 110302TN-MC 11,1 3,0 6,350 3,18 29 0,2 L 2 L 2 2
VCGW 110304TN-MC 11,1 3,0 6,350 3,18 2,9 0,4 * * *
‘__f/ VCGW 160402TN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4.4 0,2 ¢ o o
VCGW 160404FN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,4 * *
VCGW 160404TN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4.4 0,4 * * *
VCGW 160408TN-MC 16,6 3,0 9,525 4,76 4,4 0,8 2 L 2 L 2

BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet n
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict
M
s | o

[l e o o o o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

394 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
I\ /\ .S
Q) ) 5 /
S bk
U\K, I1 L_
\\
|
Bezeichnung | I, d S d; r
VCGW 160404FN-EW 16,6 3,0 9,525 4,76 4.4 0,4
VCGW 160404TN-EW 16,6 3,0 9,525 4,76 4.4 0,4
"y VCGW 160408FN-EW 16,6 3,0 9,525 4,76 4.4 0,8
VCGW 070202FN-MW 6,9 3,7 3,970 2,38 2.2 0,2 * . *
VCGW 070204FN-MW 6,9 3,7 3,970 2,38 2.2 0,4 *
‘_f/ VCGW 110302FN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 2,9 0,2 * o *
VCGW 110302TN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 2.9 0,2 *
VCGW 110304FN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 2.9 0,4 * o o *
VCGW 110304TN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 29 0,4 . *
VCGW 110308FN-MW 11,1 3,7 6,350 3,18 2,9 0,8 * o *
VCGW 160402FN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4.4 0,2 * o
VCGW 160404FN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4,4 0,4 * o *
VCGW 160404TN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4.4 0,4 .
VCGW 160408FN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4,4 08 * o *
VCGW 160408TN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4.4 0,8 * *
VCGW 160412FN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4,4 1,2 *
VCGW 160412TN-MW 16,6 45 9,525 4,76 4.4 1,2 *
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet H
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unbeschict
M

e o

H oo

[ H | e o o

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 395



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
d/\ S -
b '
/ ‘k\
[T
U\K, I1 L_
AN
|
Bezeichnung 1 I d s d;
VPGT 220516FN-IWC 18,7 4,5 12,7 5,56 5,8
- ~yy
DU = PKD-Hochharte-Schneidstoffe - unbeschichtet

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

396 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten

Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
<) el § -
°
¢ <
O | K -
\\
|
Bezeichnung | I, d s d, r
VNGA 160402TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 3,81 0,2
| VNGA 160404TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 3,81 0,4
O_Z;"/ VNGA 160408TN-AM-2 16,6 3,0 9,525 4,76 3,81 0,8

BC = Hochharte-Schneidstoffe - beschichtet

[Eolz ~ By

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm

ARNO®-Werkzeuge | Drehen 397



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

402 - 403
3 /\ .S _
o
a <
5 7 L
\\
|
Bezeichnung 1 I d s d;
VNGA 160402TN-MW 16,6 4,5 9,52 4,76 3,81
d
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

398 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

Full face
402 - 403
S
\
BU
Bezeichnung l d s d r .
WCGW 020102FN-MW 2,7 3,97 1,58 2,3 0,2 *
g WCGW 020102TN-MW 2,7 3,97 1,58 2,3 0,2 L 2
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unt n
M
[+

® Hauptanwendung

O Nebenanwendung

Alle Angaben in mm ARNO®-Werkzeuge | Drehen 399



ISO Wendeschneidplatten Hochharte Schneidstoffe

WNGA

402 -403

Bezeichnung 1 I d s d;
3 WNGA 080408TN-MW 8,5 4,0 12,7 4,76 513
BU = Hochharte-Schneidstoffe - unb

@ Hauptanwendung

O Nebenanwendung

400 ARNO®-Werkzeuge | Drehen Alle Angaben in mm



