AUSFUHRUNG AFD

ARNO

WERKZEUGE |

We have a passion for precision.

Design AFD

D100 = speziell fir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining

DLC

Die hohe Harte der Beschichtung macht die
ARNO® AFD Fraser besonders verschleiBfest
und verbessert die Standzeit. Die ultrafeine
Diamantbeschichtung Gberzeugt durch eine
optimale Oberflachenglte und hohe
Leistungsfahigkeit.

for machining of non-ferrous materials

The hard coating ensures excellent wear
resistance and long tool life, the ultra-fine
diamond coating leaves an outstanding
surface finish.
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VHM-Schaftfraser

2 Schneiden Mini Ausfliihrung mit Eckenradius

Solid carbide-End mill

2 flutes, mini design, with corner radius

AFD50724-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD50724-060DR0,3 6,0 6 5,9 6,0 60 100 0,3

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide-End mill (Slotting)

2 Schneiden, mit Eckenradius und konischem Schaftteil 2 flutes, with corner radius and taper neck
Seite Page
111-113
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Feinstkorn-
DIAMANT| [ hicre&ee PENS
Ultra mi
/ granulation M S
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) ds
Schaft / Shank ‘
DIN 6535HA d 4 Iy ! ! R A
AFD50727-010AR0,1 1,0 g 2 30 60 0,10 2°
AFD50727-010BRO,1 1,0 3 2 70 100 0,10 1°
AFD50727-015AR0,15 1,5 3 3 30 60 0,15 1°30¢
AFD50727-015BR0,15 1,56 3 3 50 100 0,15 1°
AFD50727-020AR0,15 2,0 3 4 30 60 0,15 1°
AFD50727-020BR0,15 2,0 4 4 70 100 0,15 1°
Toleranz / Tolerance _
0
Fraser / Mill
-0,02
Schaft / Shank h6
>
<
]

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

2 Schneiden, lange Ausflihrung

AFD50121-...

Solid carbide-End mill

2 flutes, long design

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD50121-120 12,0

80 150

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide-End mill

2 Schneiden, kurze Ausflihrung 2 flutes, short design
( °
Seite Page
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AFD51520-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51520-070 70 8 16 60

AFD51520-090 9,0 10 19 70
d

AFD51520-110 11,0 12 22 75

AFD51520-160 16,0 16 32 90

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser
2 Schneiden Mini Ausflihrung

AFD51824-...

Solid carbide Ball-nose milling cutter

2 flutes, mini design

30°

([
Seite Page
118-120
AL
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DIAMANT

v

Feinstkorn-
Micro-Grain
Ultra micro
granulation

Schaft / Shank
DIN 6535HA

Toleranz / Tolerance
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser

2 Schneiden Mini Ausflihrung 2 flutes, mini design

Solid carbide Ball-nose milling cutter

-
[ )
Seite Page
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Schaft / Shank 7
DIN 6535HA d 4 L I, ! R

AFD50325-004B 0,4 4 0,36 0,6 6 45 0,2
AFD50325-006B 0,6 4 0,56 1,0 6 45 0,3
AFD50325-010A 1,0 4 0,95 1,5 6 45 0,5

AFD50325-010C 1,0 4 0,95 1,5 12 45 0,5
AFD50325-020A 2,0 4 1,95 3,0 8 60 1,0
AFD50325-020C 2,0 4 1,95 3,0 16 60 1,0

‘ Toleranz / Tolerance

Radius +0,01

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Radiusfraser

2 Schneiden, mit konischem Schaftteil

aiv

AFD51826-...

Solid carbide Ball-nose milling cutter

2 flutes, with taper neck

o
Seite Page
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Ultra micro
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Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51826-010B

AFD51826-015A

AFD51826-015C

AFD51826-020B

‘ Toleranz / Tolerance

‘ Radius +0,01 ‘
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser

2 Schneiden, lange Ausflihrung

AFD51821-...

Solid carbide Ball-nose milling cutter

2 flutes, long design

v

o
Seite Page
126 - 128
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2 30° HA ™
Feinstkorn-
DlAMANT Micro-Grain
Ultra micro
granulation

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51821-030

AFD51821-050

AFD51821-070

AFD51821-090

AFD51821-120 12,0 12 11,5 55 75 130 6,0
‘ Toleranz / Tolerance ‘
‘ Radius +0,01 ‘

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

AFD
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VHM-Radiusfraser Solid carbide Ball-nose milling cutter

2 Schneiden, tberlange Ausfiihrung 3 flutes, extra long design

Seite Page

129 -131
=)
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2 30° HA

DIAMANT! | ficrertoin

Ultra micro
/ granu/lation

aiv

AFD51823-...

[oR
>

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51823-030

AFD51823-050

AFD51823-070

AFD51823-090

AFD51823-120 12,0 12 11,5 55 75 200 6,0

‘ Toleranz / Tolerance

‘ Radius +0,01 ‘

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser

2 Schneiden, kurze Ausflihrung

AFD51820-...

Solid carbide Ball-nose milling cutter

2 flutes, short design

o
Seite Page
132 -134
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2 30° HA ™
Feinstkorn-
DlAMANT Micro-Grain
Ultra micro
granulation

v

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51820-025

AFD51820-035

AFD51820-050

AFD51820-080

AFD51820-120 12,0 12 11,4 18,0 36,0 90 6,00
‘ Toleranz / Tolerance ‘
‘ Radius +0,01 ‘

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

AFD

ARNO®-Werkzeuge | Tiefstpreiskatalog 103



VHM-Schaftfraser Solid carbide-End mill

3 Schneiden, kurze Ausfiihrung, mit Eckenradius 3 flutes, short design, with corner radius

Seite Page
135-137

-
3 400 HA ™

DIAMANT! | Wicrertoam O

Ultra micro
/ granulation M
" v K

AFD54030-...R...

da

Schaft / Shank
DIN 6535118 d 4 ! : R ‘
AFD54030-020R0,15 2,0 3 6 40 0,15
AFD54030-030R0,15 3,0 3 12 40 0,15
AFD54030-040R0,2 4,0 4 14 50 0,2
AFD54030-050R0,3 5,0 5 16 50 0,3
AFD54030-060R0,3 6,0 6 20 65 0,3
AFD54030-080R0,5 8,0 8 20 65 0,5
AFD54030-100R0,5 10,0 10 25 75 0,5
AFD54030-120R0,5 12,0 12 25 75 0,5
Toleranz / Tolerance
Fraser / Mill 0

-0,03
Schaft / Shank h6

RN

o

D100 = speziell firr die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius

AFD54031-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD54031-020R0,15
AFD54031-030R0,15
AFD54031-040R0,2
AFD54031-050R0,3
AFD54031-060R0,3
AFD54031-080R0,5
AFD54031-100R0,5
AFD54031-120R0,5

Toleranz / Tolerance
Fraser / Mill

Schaft / Shank

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0

-0,03

DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

h6

30
30
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40
40
45

60
60
60
70
100
100
100
100

Solid carbide-End mill

3 flutes, long design, with corner

3 40°

DIAMANT! | Wicraroam

Ultra micro
grary\ation M .

x4

0,15
0,15
0,20
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0,30
0,50
0,50
0,50
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VHM-Radiusfraser

3 Schneiden, kurze Ausflihrung

aiv

AFD51830-...

Solid carbide Ball-nose milling cutter

3 flutes, short design

Seite Page

141 - 143
=)
‘\

3 30° HA

DIAMANT! | ficrertoin

Ultra micro
/ granu/lation

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51830-025

AFD51830-035

AFD51830-050

AFD51830-080

AFD51830-120 12,0

‘ Toleranz / Tolerance

‘ Radius +0,01 ‘
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser

4 Schneiden mit Eckenradius

Solid carbide-End mill

4 flutes, with corner radius

o
Seite Page
144 - 146
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4 30° HA 1™
Feinstkorn-
DIAMANT Micro-Grain
Ultra micro
/ granulation
X
R

AFD50740-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD50740-080ARO0,5 8,0 8 78 10 40 80 0,5
AFD50740-100AR0,5 10,0 10 - 25 - 75 0,5

AFD50740-100CR1,0

AFD50740-120AR0,5

12,0 12 - 25 - 80 0,5
AFD50740-120CR1,0 12,0 12 11,8 15 40 80 1,0

‘ Toleranz / Tolerance ‘

' Schaft / Shank ne |

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Lieferbar ab Quartal 2/2012
Available from quarter 2/2012

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

AFD

da

1
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50724

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, 4 fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl

Schruppen
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

6,0 2 0,071 2130 3550 4260

aiv

6390

gd, z fz

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

0,036

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50724

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fin |Sh|ng

1,2

2,0 2 0,027 810 1350 1620 2430

4,0 0,053

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fin |Sh|ng

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | Tiefstpreiskatalog 109



Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50724

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]
0,022 15000 - I

aiv

6,0 2 190 0,039 10000 780

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]
M Lk

6,0 2 80 0,040 4300 350

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50727

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

Schruppen
Roughing

Schruppen
Roughing
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50727

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl

Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlShlng

aiv

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten

Finishing

[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50727

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
32000

AFD

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

. 84, z Ve fz n vi |
[mm] m/min. [U/min’] [mm/min.]

16000

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50121

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

od, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUgh | ng
0,6 0,006 180 300 360 540
0,8 0,008 240 400 480 720
1,0 0,009 270 450 540 810
2,0 0,019 570 950 1140 1710
3,0 2 0,029 840 1400 1680 2520
6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500
12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
@d z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUgh i ng

12,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50121

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, 4 fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

0,6 2 0,006 180 300 360 540
0,8 2 0,009 270 450 540 810
1,0 2 0,011 330 550 660 990

2,0 0,021 630 1050 1260 1890

3,0 0,031 930 1550 1860 2790

4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600

6,0 0,050 1500 2500 3000 4500

8,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400
10,0 2 0,070 2100 3500 4200 6300

12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

0,6 2 0,006 180 300 360 540
0,8 2 0,009 270 450 540 810
1,0 2 0,011 330 550 660 990

2,0 2 0,021 630 1050 1260 1890

3,0 2 0,031 930 1550 1860 2790

4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600
6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500

8,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

0,070 2100 3500 4200 6300

12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schlichten
Finishing

Schlichten
Finishing

ARNO®-Werkzeuge | Tiefstpreiskatalog 115



Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50121

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

1,0 0,0015 32000

2,0 2 170 0,005 27000 300

aiv

3,0 0,012 20000

15000

10000

12,0 2 200 0,070 5500 800

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

1,0 0,003 24000

2,0 2 75 0,006 12000 150

0,014

0,020

6,0 2 80 0,030 4000 240
8,0 2 80 0,045 3000 270
10,0 2 80 0,065 2500 325

12,0 2 80 0,090 2000 360

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51520

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

30000

20000

AFD

0,046 13000

8500

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

20000

0,017 11000

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | Tiefstpreiskatalog 117



Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51824

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
p
|
O
6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950
2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl SCh ruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

6,0 2 0,043 1290 2150 2580

3870

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51824

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

4,0 0,042

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fl n |Sh|ng

|

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670
gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fin |Sh|ng
6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | Tiefstpreiskatalog 119



Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51824

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

aiv

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
50000
1,0 0,021 46000

1,5 2 170 0,027 36000 2000

3,0 0,045 20000

12000

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
43000
0,020 34000

1,5 0,026 26000

3,0 2 125 0,048 13500 1300

5,0 0,080

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50325

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl SCh ru ppen
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

4,0 2 0,038 1140 1900 2280 3420
2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl SCh ruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUgh | ng

4,0 2 0,029 870 1450 1750 2610

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50325

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

>
T
O
4,0 2 0,044 1320 2200 2640 3960
gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] leshmg
4,0 2 0,044 1320 2200 2640 3960
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51826

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [Imm/min.]  vf Imm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

=

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [Imm/min.]  vf Imm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

e

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas

AFD 51826

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z
[mm]

1,0 2
1,5 2
2,0 2

fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl
[mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]
0,008 240 400 480 720
0,012 360 600 720 1080
0,016 480 800 960 1440

Schlichten
Finishing

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
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tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51826

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

36000

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

26000

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51821

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz

n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Schruppen
Roughing

aiv

0,065

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

3,0 2 0,022 440 660 880 1320

5,0 2 0,036 720 1080 1440 2160

7,0 0,051

1300 1950 2600

i

12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51821

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlShlng

—— h

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fin |Sh|ng

3,0 2 0,032 640 960 1280 1920
5,0 2 0,053 1060 1590 2120 3180

7,0 0,074

1900 2850 3800

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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aiv

Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51821
DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys
@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

17000

10000

0,100

12,0 2 188 0,140 5000 1450
DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys
@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min?] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

8,0 2 130 0,090 5100 900

12,0 2 130 0,130 3500

900
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4

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51823

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

0,065

1680 2520

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

3,0 2 0,022 440 660 880 1320
5,0 2 0,036 720 1080 1440 2160

7,0 0,051

1300 1950 2600

12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

Schruppen
Roughing

=

Schruppen
Roughing
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51823

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, 4 fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl

Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FI n |Sh | ng

aiv

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [nm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing
3,0 2 0,032 640 960 1280 1920

5,0 2 0,053 1060 1590 2120 3180

7,0 0,074

1900 2850 3800

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51823

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
17000
5,0 0,060 10000

7,0 2 175 0,090 8000 1450

0,110

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

7,0 2 125 0,080 5700 900
9,0 2 130 0,100 4600 900

12,0 2 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

AFD
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51820

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz

n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Schruppen
Roughing

aiv

= h

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl SCh ruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

=

12,0 2 0,087 1740 2610 3480

5220

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51820

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlShlng

0,053

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fin |Sh|ng

1700

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51820

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
17000
p
== 10000
° o

0,100

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800

5,0 2 120 0,055 7600 850

12,0 2 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 54030

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

12,0 3 0,141 4230 6345 8460 12690
2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl SCh ruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

12,0 3 0,109 3270 4905 6540 9810

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 54030

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, 4 fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl

Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fl niShing
1200 2400

aiv

12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400
gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [nm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen
AFD 54030

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

Cutting datas

@d z Ve fz n
[mm] m/min. [mm] [U/min’]

21000

12000

vf
[mm/min.]

12,0 3 190 0,110 5000 1700
DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min’]

12,0 3 75 0,080 2000

[mm/min.]

510

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 54031

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz

n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mnm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Schruppen
Roughing

aiv

0,075

12,0 3 0,113 3390 5085 6780 10170

2d, 4 fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl

Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] % FlnlShlng

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 54031

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlShlng
1920

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 54031

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

21000

12000

aiv

12,0 3 190 0,110 5000 1700

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz

n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min?] [mm/min.]

12,0 3 75 0,080 2000 510

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51830

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

12,0 3 0,113 3390 5085 6780 10170
2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl SCh ruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mnm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUgh | ng

2,5 3 0,018 540 810 1080 1620
3,5 3 0,026 780 1170 1560 2340

12,0 3 0,087 2610 3915 5220 7830

5,0 0,036

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51830

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz

110000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

aiv

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520
gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [nm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing
2,5 3 0,027 810 1215 1620 2430

3,5 3 0,037 1110 1665 2220 3330

5,0 0,053

2550

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

Achtung:
Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:
These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability,

tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 51830

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

@d z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
17000
5,0 0,060 10000

7,0 3 175 0,090 8000 1450

0,110

12,0 3 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

@d z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]

3,0 3 115 0,032 12500 800
5,0 3 120 0,055 7600 850

7,0 3 125 0,080 5700 900
9,0 3 130 0,100 4600 900

12,0 3 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50740

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

3000

: 12,0 4 0,113 4520 6780 9040 13560

)
2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl SCh ruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Roughing

12,0 4 0,087 3480 5220 6960 10440

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen Cutting datas
AFD 50740

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten

[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fl n |Sh | ng
4280 8560 12840
12,0 4 0,160 6400 9600 12800 19200

gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlShlng

12840

12,0 4 0,160 6400 9600 12800 19200

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Schnittdatenrichtwerte Vorschubtabellen

AFD 50740

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen

DLC coating for aluminium alloys

Cutting datas

gd, z Ve
[mm] m/min.

fz
[mm]

n
[U/min’]

vf
[mm/min.]

aiv

‘ 12,0 4 190 0,112 5000 2250 ‘
DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen

DLC coating for copper alloys

T z Ve fz n vf |

[mm] m/min.

‘ 12,0 4 75

0,085

[U/min']

2000

[mm/min.]

680 ‘
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Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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